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Resumen Ejecutivo. 
 
El presente trabajo monográfico trata del diseño del Plan de Análisis de Peligros 
y Puntos de Control Crítico (HACCP) en la Planta Harina del Centro Industrial 
Chinandega de Corporación Agrícola S.A. 
 
Se realizó una auditoría a la Planta Harina para evaluar su cumplimiento en 
materia de Buenas Prácticas de Manufactura y Procedimientos Operativos 
Estandarizados de Sanitización, utilizando como herramienta la Ficha de 
Inspección de la Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense de Buenas Prácticas 
de Manufactura con la cual se asignó puntaje a cada aspecto observado, 
obteniéndose un total de 86.5 puntos lo que significa que la Planta cuenta con 
una base adecuada de programas prerrequisitos para poder implementar un Plan 
de HACCP. Con la observación de que se deben mejorar aquellos aspectos en 
los cuales incumplieron parcialmente como el aspecto de las prácticas higiénicas 
del personal entre otros. 
 
Así mismo se aplicaron los 7 principios HACCP para el proceso de producción de 
harina siguiendo la secuencia lógica establecida por el Codex Alimentarius, 
determinándose como Puntos de Control Critico (PCC) la Seguridad del Agua, el 
Empaque y el Almacenamiento de Producto Terminado. Así mismo, se definieron 
los Límites Críticos para cada PCC, así como sus procedimientos de monitoreo, 
las medidas correctivas en caso de desviaciones, los procedimientos de 
verificación y registros. 
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I.1. Introducción. 
Los mercados internacionales de productos alimenticios son cada vez más 
exigentes y acrecientan la necesidad de implementar normas, procedimientos y 
sistemas que regulen la industria alimenticia en el cultivo, acopio, procesamiento, 
almacenamiento y distribución de los productos, de tal manera que los mismos 
sean aptos  para el consumo humano. 
Las normas, procedimientos y sistemas, reconocidos internacionalmente y que 
actualmente pueden ser aplicados a las industrias procesadoras de alimentos, 
son: Buenas Prácticas Agrícolas (BPA), Buenas Prácticas de Manufactura 
(BPM), Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización (POES), 
Hazard Analysis and Critical Control Points (Análisis de Peligros y Puntos de 
Control Crítico), también conocido como HACCP y la Norma ISO 22000. 
En Nicaragua existen Normas Técnicas Obligatorias en lo que se refiere a: 
Etiquetado de Alimentos preenvasados para consumo humano (NTON 03 021-
99), Almacenamiento de Productos Alimenticios (NTON 03 041-03), Manipulación 
de Alimentos (NTON 03 026-99), Buenas Prácticas de Manufactura (NTON 03 
069-06) y HACCP (NTON 03-001-98; NTON 03-002-98). 
La aplicación y seguimiento de estas normas, procedimientos y sistemas reduce 
significativamente el riesgo de originar infecciones e intoxicaciones alimentarias a 
la población consumidora y contribuye a formar una imagen de calidad, 
minimizando las posibilidades de pérdidas de productos al mantener un control 
preciso y continuo sobre las edificaciones, equipos, personal, materias primas y 
procesos. 
Tomando en cuenta lo anterior, el presente trabajo plantea el diseño del Plan 
HACCP, y la evaluación de los programas prerrequisitos de dicho sistema (BPM 
y POES) para la planta harina en el Centro Industrial Chinandega, bajo la razón 
social de Corporación Agrícola S.A. (AGRICORP, S.A.), la cual está ubicada a 
132 km de Managua.  
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I.2. Antecedentes. 
Desde inicios de los años 60, organismos internacionales especializados 
asociaron el tema de la seguridad alimentaria a la salud de las personas. Como 
consecuencia de esto, en 1963, la FAO y la OMS crearon la Comisión del Codex 
Alimentarius, que desarrolló una serie de normas alimentarias, códigos de 
práctica, directrices y recomendaciones relacionadas con la calidad e inocuidad 
de los alimentos para proteger la salud de los consumidores. 
Sin embargo, no fue sino hasta el año 2001 que Nicaragua, en el marco de la 
Unión Aduanera, acordó aplicar las Buenas Prácticas de Manufactura a todas las 
industrias de alimentos y bebidas a partir de enero del año 2003.  
Es por esta razón que la industria harinera nicaragüense es incipiente en relación 
a la aplicación de Buenas Prácticas de Manufactura, Procedimientos Operativos 
Estándares de Sanitización y Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico. De 
las tres productoras de harina existentes en el país, dos han obtenido la 
certificación en BPM. 
La Planta Harina de Corporación Agrícola, S.A. fue fundada en 1962, por dos 
empresas (INA y General Mill) que conformaron GEMINA. Originalmente tenía 
una capacidad de producción de 80 toneladas en 24 horas, con un edificio de 
seis niveles (pisos). Para septiembre de 2004, GEMINA fue adquirida por 
Corporación Agrícola, S.A. la cual ha modernizado y ampliado sus instalaciones 
industriales. 
Actualmente, la planta harina cuenta con cuatro silos de almacenamiento de 800 
TM, 2 silos de 1,800 TM y 1 silo de 2,000 TM. También cuenta con cuatro 
bodegas de harina con capacidad de 8,000 quintales cada una y el proceso se 
realiza en dos molinos: Molino A (6 niveles) y Molino B (4 niveles), logrando que 
la producción aumentara a 200 toneladas en 24 horas. 
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Asimismo, para incrementar su competitividad, Corporación Agrícola, S.A, logró 
su certificación en Buenas Prácticas de Manufactura a inicios del año 2009 lo 
cual es fundamental para el establecimiento del sistema HACCP. 
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I.3. Justificación. 
Cuando se compra algún alimento, se busca no solamente satisfacer una 
necesidad nutricional sino, además ingerir un producto agradable y, por 
supuesto, que no represente riesgo para la salud. Es por esto que es 
imprescindible llevar un control eficaz de la higiene y manipulación de los  
mismos en sus procesos productivos.  
En la actualidad, los Tratados de Libre Comercio generan oportunidades a la 
industria alimentaria para acceder a nuevos mercados, donde la calidad y 
específicamente la inocuidad se están convirtiendo rápidamente en factores 
claves de éxito, por lo que las industrias nicaragüenses de alimentos se ven 
obligadas a trabajar para mejorar el desempeño de sus actividades, evitar 
riesgos para la salud de los consumidores, ofrecer productos de calidad e 
incrementar su competitividad a través del cumplimiento de las Buenas Prácticas 
de Manufactura (BPM), los Procedimientos Operativos Estandarizados de 
Sanitización (POES), Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) e ISO 
22000, los cuales llevan un proceso gradual para su implementación.  
Por lo que el propósito del presente estudio es que, con la evaluación de las 
BPM y POES, y el diseño del sistema HACCP para la empresa Corporación 
Agrícola, S.A., se facilite el intercambio comercial nacional, regional e 
internacional en igualdad de prácticas sanitarias. 
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I.4. Objetivos. 
 
Objetivo General. 
 
Diseñar el Plan de Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico (HACCP) en 
la Planta Harina del Centro Industrial Chinandega de CORPORACIÓN 
AGRÍCOLA, S.A. 
 
Objetivos Específicos. 
 
@ Evaluar el cumplimiento del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura y 
el de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización 
vigentes en la Planta Harina de CORPORACIÓN AGRÍCOLA, S.A. 
@ Realizar un análisis que identifique los peligros potenciales que puedan 
alterar la inocuidad de la harina a lo largo de su proceso productivo. 
@ Determinar los Puntos de Control Crítico en el proceso. 
@ Establecer Límites Críticos para los Puntos de Control Crítico 
identificados. 
@ Establecer sistema de vigilancia y medidas correctivas para cada Punto de 
Control Crítico. 
@ Establecer procedimientos de verificación y registro para el Sistema 
HACCP. 
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I.5. Marco Teórico. 
I.5.1. Calidad. 
Calidad es un concepto muy amplio y existen varias definiciones, por ejemplo, 
Juran sostiene que: “Calidad es que un producto sea adecuado para su uso. Así 
la calidad consiste en ausencias de deficiencias en aquellas características que 
satisfacen al cliente.”1 También, calidad es “la totalidad de detalles y 
características de un producto o servicio que influyen en su capacidad para 
satisfacer necesidades dadas”2; o bien, “grado en el que un conjunto de 
características inherentes cumplen con los requisitos.”3 En términos menos 
formales, la calidad la define el cliente, es el juicio que éste tiene sobre un 
servicio o producto, el cual por lo general es la aprobación o rechazo. Así, la 
calidad es ante todo satisfacción del cliente.4 
 
Una definición alternativa de calidad que sintetiza la idea de enfocar la empresa 
hacia los clientes, es la que afirma que: “Calidad es la creación continua de valor 
para el cliente.”5  
 
Pero ¿Cómo se aplica esto al campo de los alimentos? De ahí se deriva el 
concepto de Calidad Alimentaria. 
 
I.5.1.1. Calidad Alimentaria. 
La calidad alimentaria es un requerimiento importante en la producción de 
alimentos debido a que los consumidores son susceptibles a cualquier forma de 
contaminación6 que pueda ocurrir durante el proceso de elaboración, uno de los 
tipos más frecuentes es la contaminación cruzada que “es el proceso en el que 
los microorganismos patógenos, materia extraña y/o sustancias peligrosas de un 
                                                            
1  J.M Juran, et al. Análisis y Planeación de la Calidad, pág. 3. 
2  Gutiérrez Humberto, et al. Control Estadístico de Calidad y Seis Sigma, pág. 8. 
3  ISO 9000:2000, pág. 10. 
4  Gutiérrez Humberto, et al. Control Estadístico de Calidad y Seis Sigma, pág. 8. 
5  Ibídem. 
6  Ver Glosario. 
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área son trasladadas, generalmente por un manipulador de alimentos a otra área 
de manera que altera la sanidad de los alimentos o superficies.”7  
 
Para muchas personas alimentos de buena calidad se refieren a sus aspectos 
nutricionales, que tan alto es su valor nutritivo; algunas toman en cuenta quién o 
qué empresa los elabora y se refieren a sus marcas comerciales; otras 
consideran no sólo la marca sino también el buen precio, por lo que surge el 
indicador costo/calidad, y unas cuantas más priorizan “que les entren por los 
ojos” e indirectamente se refieren a sus caracteres sensoriales. Estos elementos 
forman parte de los atributos de los alimentos:  
 Físicos - químicos y microbiológicos. 
 Sensoriales. 
 Nutricionales. 
 Accesibilidad (relación costo/calidad). 
 
Sin embargo, esta lista no está completa, hay un quinto componente que es 
necesario se dé a conocer y éste es el término inocuidad que “es la garantía de 
que los alimentos no causarán daño al consumidor cuando se preparen y/o 
consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.”8 
 
Tomando en cuenta los párrafos anteriores calidad alimentaria se puede definir 
como un conjunto de atributos que se deben cumplir para satisfacer a los 
clientes, cuyo principal atributo es la inocuidad. Es decir que calidad alimentaria 
no es más que producir, almacenar, transportar y ofrecer al consumidor final 
productos que no sean dañinos para la salud humana. 
                                                            
7  NTON 11 004-02, pág. 3. 
8 NTON 11 004-02, pág. 4. Esta definición fue tomada del Código Internacional de Prácticas 
Recomendado - Principios Generales de Higiene de los Alimentos, pág. 5. 
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Para lograr esto, se requiere la aplicación de las Buenas Prácticas de 
Manufactura, los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización y el 
Sistema de Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico. 
 
I.5.2. Buenas Prácticas de Manufactura (BPM). 
“Las Buenas Prácticas de Manufactura son las condiciones de infraestructura y 
procedimientos establecidos para todos los procesos de producción y control de 
alimentos, bebidas y productos afines, con el objetivo de garantizar la calidad e 
inocuidad de dichos productos según normas aceptables internacionalmente.”9 
 
Las BPM son la forma de realizar un proceso de manufactura (que incluye desde 
el diseño del edificio de la planta hasta la forma de realizar el proceso, 
condiciones de trabajo, vestimenta necesaria y tal vez lo más importante, la 
actitud de todo el personal que labora en la planta), para asegurar la producción 
de alimentos íntegros libres de infectación (alteraciones por bacterias u otros 
microorganismos), infestación (alteraciones por insectos) o contaminados.  
 
El Reglamento de BPM10 tiene 12 capítulos y el cumplimiento de este en 
Nicaragua, es complementado con una serie de normas denominadas Normas 
Técnicas Obligatorias Nicaragüenses (NTON), las cuales son: 
 NTON 03 021-99: Etiquetado de Alimentos preenvasados para consumo 
humano. Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos mínimos 
que deben cumplir las etiquetas de alimentos preenvasados para 
consumo humano, tanto para la producción nacional como extranjera. 
 NTON 03 026-99: Norma Sanitaria de Manipulación de Alimentos. 
Requisitos Sanitarios para Manipuladores. Esta norma tiene por objeto 
establecer los requisitos sanitarios que cumplirán los manipuladores en las 
                                                            
9  NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06, pág. 3. 
10 Ver Anexo A. 
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operaciones de manipulación de alimentos, durante su obtención, 
recepción de materia prima, procesamiento, envasado, almacenamiento, 
transportación y su comercialización. 
 NTON 03 041-03: Almacenamiento de Productos Alimenticios. Esta norma 
tiene por objeto establecer los requerimientos sanitarios mínimos 
generales y específicos que cumplirán las bodegas y/o almacenes 
destinados para la protección y conservación de alimentos ya sea materia 
prima y productos alimenticios con el fin de conservarlos en óptimas 
condiciones. 
 NTON 03 069-06: Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas 
Prácticas de Manufactura. Principios Generales. Esta norma tiene por 
objeto establecer las disposiciones generales sobre prácticas de higiene y 
de operación durante la industrialización de los productos alimenticios, a 
fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad. 
 
La implementación de las BPM tiene los beneficios siguientes: 
 Ofrecer al consumidor productos de  mayor calidad.  
 Lograr una actitud positiva de todo el personal que labora en la planta, 
bajo condiciones de trabajo ordenadas, limpias y atractivas.  
 Mantener la buena imagen de la organización, para el beneficio de todos.  
 Producto limpio, confiable y seguro para el cliente.  
 Aumento de la productividad y competitividad.  
 Procesos y gestiones controladas.  
 Aseguramiento de la calidad de los productos.  
 Mejora la imagen y la posibilidad de ampliar el mercado (reconocimiento 
nacional e internacional).  
 Reducción de costos y disminución de desperdicios.  
 Aumento de las utilidades.  
 Instalaciones modernas, seguras y con ambiente controlado.  
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 Disminución de la contaminación.  
 Creación de la cultura del orden y aseo en la organización.  
 Desarrollo y bienestar de todos los empleados.  
 Disminuye la fatiga de los operarios (Visual, Mental y Real).  
 Desarrollo social, económico y cultural de la empresa.  
 Se facilitan las labores de Mantenimiento y Prevención del daño de 
maquinarias. 
 
I.5.3. Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización 
(POES). 
“Son todos los procedimientos que un establecimiento lleva a cabo diariamente, 
antes, durante y luego de finalizada las operaciones, suficientes para prevenir la 
contaminación directa o la adulteración de producto.”11  
Estos procedimientos están dirigidos a la “sanitización” de las superficies, 
instalaciones, equipos y utensilios que están en contacto con los alimentos.12 
Este término hace referencia a las acciones destinadas a mantener y restablecer 
un estado de limpieza y desinfección. 
Sanitización = Limpieza + Desinfección 
Limpieza: eliminación de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras 
materias objetables.13 
Desinfección: es la reducción del número de microorganismos presentes en las 
superficies de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios, equipos, mediante 
tratamientos químicos o métodos físicos adecuados, hasta un nivel que no 
constituya riesgo de contaminación  para los alimentos que se elaboren.14  
 
                                                            
11  CFR Title 9, Chapter III, Part 416.12 (a), pág. 631. 
12  CFR Title 9, Chapter III, Part 416.12 (c), pág. 631. 
13  NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06, pág. 4. 
14  NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06, pág. 3. 
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La definición de los POES determina que éstos pueden ser aplicados en 
diferentes momentos (en el tiempo): 
 Pre-operacional: para tener una adecuada limpieza antes de iniciar las 
operaciones. 
 Operacional: para garantizar que el personal cumpla con las normas de 
higiene personal tales como el mantenimiento de las prendas de vestir, el 
lavado de manos y el estado de salud de los manipuladores. Así como 
también para evitar el acumulado de basura que puede resultar con 
problemas en producción. 
 Post-operacional: para eliminar la suciedad o impureza que pueda quedar 
depositada en el local de trabajo de un día para otro. 
Los POES abarcan: 
a. Seguridad del agua. 
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para 
garantizar la seguridad y calidad del agua empleada en el proceso de 
producción y limpieza de las diferentes áreas de la empresa. 
b. Superficies de contacto con el alimento.  
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para 
limpieza de las superficies de contacto, equipos, instalaciones, aditamentos y 
ropas de trabajo de las diferentes áreas de producción  de la empresa.  
c. Prevención de la contaminación cruzada. 
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos para prevenir la 
contaminación cruzada en la empresa.  
d. Higiene de los empleados. 
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para el 
mantenimiento adecuado de las instalaciones sanitarias para higiene de los 
empleados.  
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e. Protección del alimento. 
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para la 
protección del producto, el embalaje y las superficies de contacto con el 
producto en la empresa.  
f. Compuestos / agentes tóxicos. 
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para el 
control de los agentes tóxicos. 
g. Salud de los empleados. 
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para el 
control de la salud de empleados.  
h. Control de plagas y vectores. 
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para el 
control de plagas y vectores. 
 
I.5.4. Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico15 (HACCP) 
El Sistema de Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico  (Hazard Analysis 
and Critical Control Points, HACCP) es un sistema de gestión para la seguridad 
de los alimentos, basado en el análisis y control de los peligros biológicos, 
químicos y físicos que existen desde la fabricación, compra y manipulación de la 
materia prima, hasta la fabricación, distribución y consumo de los productos 
terminados.16 
 
                                                            
15 Según Antonio Benlloch Giménez: “Hay un fallo generalizado en la traducción al español del 
inglés o alemán de Critical Control Point o Kritishe Kontrolpuntke. El adjetivo crítico califica al 
sustantivo control, y no al sustantivo punto, por lo que la traducción correcta debiera ser Puntos 
de Control Crítico, y no Puntos Críticos de Control (que no tiene significado en español) o Control 
de Puntos Críticos (que altera sustancialmente el significado del sistema, al aparecer el Punto 
Crítico como novedad española, cuando en realidad lo crítico es el control).” Biblioteca de la 
Calidad. Calidad por y para el hombre,  pág. 320. 
16 Stevenson, K. et. al. Un Enfoque Sistemático hacia la Seguridad del Alimento, 1999. 
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Para que el sistema de HACCP funcione de manera eficaz, debe ser 
acompañado de programas de pre-requisitos17, que van a proveer las 
condiciones operacionales y ambientales básicas necesarias en la producción de 
alimentos inocuos para el consumidor. Por lo tanto debe ser ejecutado sobre una 
base sólida de Buenas Prácticas Agrícolas (BPA), Buenas Prácticas de 
Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización 
(POES), y la siguiente figura muestra las bases sobre los que está cimentado el 
sistema de HACCP:  
 
Figura Nº 1. Pirámide de Pre-requisitos. 
 
 
Fuente: El Boletín del Inspector Bromatológico No 9. Higiene e Inocuidad de los Alimentos: 
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento. Argentina, 2009. 
 
Los beneficios de HACCP se traducen para quien produce, elabora, comercializa 
o transporta alimentos, en una reducción de reclamos, devoluciones, reprocesos, 
trazabilidad, ahorro de recursos y para la inspección oficial. Y para el 
consumidor, en la posibilidad de disponer de un alimento inocuo.  
 
                                                            
17 Ver Glosario de Términos. 
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HACCP es compatible con sistemas de control total de la calidad, lo cual significa 
que la inocuidad, calidad y productividad pueden ser manejados juntos con los 
beneficios de una mayor confianza del consumidor, mayor lucro para la industria 
y mejores relaciones entre quienes trabajaban por el objetivo común de mejorar 
la inocuidad y calidad de los alimentos, todo lo cual se expresa en un evidente 
beneficio para la salud y la economía de los países y puede aplicarse en toda la 
cadena alimentaria desde la producción primaria hasta el consumo final. 
 
La aplicación del sistema de HACCP consta de 12 tareas. Las primeras cinco se 
refieren a los pasos preliminares y las últimas siete son sus principios los cuales 
dan el marco para establecer, llevar a cabo y mantener un Plan de HACCP18 
aplicable a la fábrica de alimentos o a la línea de proceso en estudio. La figura a 
continuación muestra la secuencia lógica para la aplicación del Sistema de 
HACCP: 
  
                                                            
18 Documento preparado de conformidad con los principios del Sistema de HACCP, de tal forma 
que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan significativos para la 
inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado. 
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Figura Nº 2. Secuencia lógica para la aplicación del sistema de HACCP. 
 
 
 
Fuente: Código Internacional de Prácticas Recomendado - Principios Generales de Higiene de 
los Alimentos, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 – 2003. 
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I.5.4.1. Formación de un equipo HACCP. 
Es un equipo multidisciplinario con la responsabilidad de implementar, desarrollar 
y mantener el plan HACCP. Puede incluir personas del área de proceso, 
producción, calidad, mantenimiento, mercadeo, administrativa, representante de 
los operarios y asesores.  
 
I.5.4.2. Descripción del producto. 
Deberá formularse una descripción completa del producto, que incluya tanto 
información pertinente a la inocuidad como, por ejemplo, su composición, 
estructura física/química, envasado, vida útil, condiciones de almacenamiento y 
sistema de distribución. 
 
I.5.4.3. Describir el uso del producto al que ha de destinarse. 
El uso que normalmente se espera que tenga el producto por parte del usuario o 
consumidor final. 
 
I.5.4.4. Elaboración del diagrama de flujo del proceso. 
Construir el diagrama de flujo del proceso. Éste ha de abarcar todas las fases de 
las operaciones relativas a un producto determinado. Se podrá utilizar el mismo 
diagrama para varios productos si su fabricación comparte fases de elaboración 
similares. Al aplicar el sistema de HACCP a una operación determinada, deberán 
tenerse en cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha operación. 
 
I.5.4.5. Confirmación in situ del diagrama de flujo. 
Adoptar medidas para confirmar la correspondencia entre el diagrama de flujo y 
la operación de elaboración en todas sus etapas y momentos, y modificarlo si 
procede. La confirmación del diagrama de flujo deberá estar a cargo de una 
persona o personas que conozcan suficientemente las actividades de 
elaboración. 
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I.5.4.6. Enumeración de todos los posibles peligros relacionados 
con cada fase, ejecución de un Análisis de Peligros, y estudio de 
las medidas para controlar los peligros identificados. 
Para realizar un análisis de peligros se debe estar claro en la diferencia que 
existe entre los términos peligro y riesgo, ya que peligro es “cualquier propiedad 
biológica, química o física que pueda causar que un alimento no sea inocuo 
(seguro) para el consumo humano”19 y riesgo “es la probabilidad de que se 
realice un peligro.”20 
 
El Análisis de peligros se define como “el proceso de recopilación y evaluación 
de información sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir 
cuáles son importantes con la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados 
en el plan del sistema de HACCP.”21 
 
El objetivo del análisis de peligros, es desarrollar una lista de peligros (biológicos, 
químicos y físicos) que sean suficientemente importantes y que en caso de 
ocurrir, sería razonablemente probable que causen daño o una enfermedad, si 
no se controlan adecuadamente. 
 
Los peligros se dividen en tres grupos: 
 Peligros Físicos: cualquier materia extraña presente en el alimento que 
puede provocar: ahogo, sangrado, cortaduras y pérdida de piezas dentales 
tanto en las personas que procesan el producto como los que lo consumen. 
Algunos de los elementos más frecuentes son: vidrios, madera, metales, 
piedras, plásticos, objetos cortantes, entre otros. 
 
                                                            
19  Mortimore Sara y Carol Wallace. HACCP Enfoque Práctico, pág. 94. 
20  Mortimore Sara y Carol Wallace. HACCP Enfoque Práctico, pág. 96. 
21 Código Internacional de Prácticas Recomendado - Principios Generales de Higiene de los 
Alimentos, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 – 2003, pág. 25. 
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 Peligros Químicos: cualquier sustancia química presente en el alimento en 
forma natural, intencional o accidental, que resulte potencialmente perjudicial a 
corto o largo plazo tales como productos fitosanitarios, productos de limpieza y 
exceso de aditivos químicos. 
 
 Peligros biológicos: cualquier agente biológico (bacteria patógena o su 
toxina, que pueda representar un peligro potencial para el consumidor del 
alimento preparado.  
 
Medidas Preventivas de Control. 
Cuando se han identificado y analizado todos los peligros potenciales, se deben 
listar las medidas preventivas aplicables para su neutralización o eliminación. 
Estas medidas son los mecanismos de control para cada peligro y se definen 
como aquellos factores que son necesarios para eliminar o reducir la aparición 
de riesgos hasta un nivel aceptable. Existen medidas preventivas aceptadas 
internacionalmente las cuales pueden ser aplicadas a los procesos según sea el 
tipo de peligro, algunas de ellas son: 
 
 Peligros físicos  
9 Control de proveedores. 
9 Control de la producción (uso de detectores de metales, imanes, equipo 
de rayos X). 
9 Inspección visual. 
 Peligros químicos  
9 Control de proveedores. 
9 Control de la producción (uso adecuado de aditivos). 
 Peligros biológicos  
9 Control de tiempo/temperatura de cocción 
9 Fermentación y/o control de pH. 
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9 Adición de sal y/o conservadores. 
9 Deshidratación. 
9 Inactivación por el frío o remoción de parasitas. 
 
A continuación se presenta el siguiente modelo para documentar el análisis de 
peligros: 
Figura Nº 3. Modelo de hoja para Análisis de Peligros. 
Fuente: Implementación del Sistema de Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control 
(HACCP), en la Industria de Alimentos, MAGFOR. 
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I.5.4.7. Determinación de los Puntos de Control Crítico (PCC). 
Un punto de Control Crítico según el Código de Regulación Federal es: “Fase en 
la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar un 
peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel 
aceptable.”22 Y un Punto de Control (PC) según Jeff W. Savell es: “Un punto, 
paso o procedimiento en el que un factor biológico, físico o químico puede ser 
controlado”23. 
  
La determinación de un PCC en el sistema de HACCP se puede facilitar con la 
aplicación de un árbol de decisiones24 en el que se indique un enfoque de 
razonamiento lógico. El árbol de decisiones deberá aplicarse de manera flexible, 
considerando si la operación se refiere a la producción, el sacrificio, la 
elaboración, el almacenamiento, la distribución u otro fin, y deberá utilizarse con 
carácter orientativo en la determinación de los PCC. A continuación se presenta 
el modelo de árbol de decisiones publicado por el Codex Alimentarius: 
  
                                                            
22 Código Internacional de Prácticas Recomendado - Principios Generales de Higiene de los 
Alimentos, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 – 2003, pág. 26. 
23  Jeff W. Savell. Introduction to HACCP Principles in Meat Plants, pág. 9. 
24  Ver Glosario de Términos. 
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Figura Nº 4. Árbol de Decisiones para los PCC´s. 
 
Fuente: Código Internacional de Prácticas Recomendado - Principios Generales de Higiene de 
los Alimentos, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 – 2003. 
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I.5.4.8. Establecimiento de Límites Críticos para cada PCC. 
Para cada PCC, deberán especificarse y validarse, si es posible, límites críticos 
que son “Criterios que diferencian la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso 
en una determinada fase”25. En determinados casos, para una determinada fase, 
se elaborará más de un límite crítico. Entre los criterios aplicados suelen figurar 
las mediciones de temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, y cloro, así como 
parámetros sensoriales como el aspecto y la textura. Los límites críticos deberán 
ser mensurables. 
El control subjetivo de los Puntos de Control Críticos, como son el examen visual 
y organoléptico, requiere el establecimiento de unas especificaciones claras, de 
forma que la persona encargada de la inspección sea capaz de discernir entre lo 
aceptable y lo inaceptable. 
 
I.5.4.9. Establecimiento de un Sistema de Vigilancia para cada 
PCC. 
“La vigilancia es la medición u observación programadas de un PCC en relación 
con sus límites críticos”26. Mediante los procedimientos de vigilancia deberá 
poderse detectar una pérdida de control en el PCC. Además, lo ideal es que la 
vigilancia proporcione esta información a tiempo como para hacer correcciones 
que permitan asegurar el control del proceso para impedir que se infrinjan los 
límites críticos. Cuando sea posible, los procesos deberán corregirse cuando los 
resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la pérdida de control en un 
PCC, y las correcciones deberán efectuarse antes de que ocurra una desviación. 
 
Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberán ser evaluados por una 
persona designada que tenga los conocimientos y la competencia necesarios 
para aplicar medidas correctivas, cuando proceda. Si la vigilancia no es continua, 
                                                            
25  Código Internacional de Prácticas Recomendado - Principios Generales de Higiene de los 
Alimentos, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 – 2003, pág. 26. 
26  Código Internacional de Prácticas Recomendado - Principios Generales de Higiene de los 
Alimentos, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 – 2003, pág. 30. 
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su grado o frecuencia deberán ser suficientes como para garantizar que el PCC 
esté controlado. La mayoría de los procedimientos de vigilancia de los PCC 
deberán efectuarse con rapidez porque se referirán a procesos continuos y no 
habrá tiempo para ensayos analíticos prolongados. Con frecuencia se prefieren 
las mediciones físicas y químicas a los ensayos microbiológicos, porque pueden 
realizarse rápidamente y a menudo indican el control microbiológico del producto. 
 
I.5.4.10. Establecimiento de Medidas Correctivas. 
Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberán 
formularse medidas correctivas27 específicas para cada PCC del sistema de 
HACCP. 
Estas medidas deberán asegurar que el PCC vuelva a estar controlado. Las 
medidas adoptadas deberán incluir también un sistema adecuado de eliminación 
del producto afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y la 
eliminación de los productos deberán documentarse en los registros de HACCP. 
 
I.5.4.11. Establecimiento de Procedimientos de Verificación. 
Para determinar si el sistema de HACCP funciona correctamente, podrán 
utilizarse métodos, procedimientos y ensayos de comprobación y verificación, en 
particular mediante muestreo aleatorio y análisis. La frecuencia de las 
comprobaciones deberá ser suficiente para confirmar que el sistema de HACCP 
está funcionando eficazmente. 
 
La comprobación deberá efectuarla una persona distinta de la encargada de la 
vigilancia y las medidas correctivas. En caso de que algunas de las actividades 
de comprobación no se puedan llevar a cabo en la empresa, podrán ser 
realizadas por expertos externos o terceros calificados en nombre de la misma. 
                                                            
27  Acción que hay que realizar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC indican pérdida 
en el control del proceso. 
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Entre las actividades de comprobación pueden citarse, a título de ejemplo, las 
siguientes: 
 Examen del sistema de HACCP y de sus registros. 
 Examen de las desviaciones y los sistemas de eliminación del producto. 
 Confirmación de que los PCC se mantienen bajo control. 
 
I.5.4.12. Establecimiento de un Sistema de Documentación y 
Registro 
Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental que se apliquen prácticas de 
registro eficaces y precisas. Deberán documentarse los procedimientos del 
sistema de HACCP, y los sistemas de documentación y registro deberán 
ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operación en cuestión y ser suficientes 
para ayudar a las empresas a comprobar que se realizan y mantienen los 
controles de HACCP. La orientación sobre el sistema de HACCP elaborada por 
expertos puede utilizarse como parte de la documentación, siempre y cuando 
dicha orientación se refiera específicamente a los procedimientos de elaboración 
de alimentos de la empresa interesada. 
Los ejemplos de documentación son: 
 El análisis de peligros. 
 La determinación de los PCC. 
 La determinación de los límites críticos. 
Como ejemplos de registros se pueden mencionar: 
 Las actividades de vigilancia de los PCC. 
 Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes. 
 Los procedimientos de comprobación aplicados. 
 Las modificaciones al plan de HACCP.  
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I.6. Diseño Metodológico. 
La metodología utilizada para la elaboración de este trabajo monográfico está 
descrita de la siguiente manera: 
 
Etapa 1: Fase Exploratoria. 
a. Investigación y recopilación de documentos relacionados a temas de 
Buenas Prácticas de Manufactura, Procedimientos Operativos Estandarizados 
de Sanitización y Aplicación de Sistema de Análisis de Peligros y Puntos de 
Control Critico; así como también la bibliografía proporcionada por la empresa 
Corporación Agrícola S.A. (manuales). Se examinó la bibliografía, se clasificó 
y se actualizó. 
b. Consulta con expertos: para ello se visitaron las siguientes instituciones: en 
MAGFOR el Dr. Enrique Sánchez, Jefe del Departamento de Carnes y 
Alimentos, quien explicó todo lo relacionado a HACCP en una Planta Avícola; 
en el MINSA la Lic. Clara Ivania Soto, Jefe del Departamento de Regulación 
de Alimentos, quien expuso el procedimiento para lograr una certificación en 
BPM y POES; el Ing. Francisco Zepeda, Administrador Industrial de Planta 
Harina CICHIN Agri-Corp, asesoró en todo lo relacionado al proceso 
productivo de Harina; y la Lic. Nidia Chui, Jefa de Control de Calidad, asesoró 
en los aspectos de calidad, inocuidad y microbiológicos de la Harina. 
c. Entrevistas individuales de carácter introductorio, durante las cuales se 
plantearon los objetivos de la investigación y se informó de la importancia de 
la información a obtener. 
d. Se elaboró un plan de visitas que incluía los siguientes lugares: 
 Planta Harina se realizaron 18 visitas. 
 Puerto Corinto, zona de descargue de la materia prima (trigo), para 
conocer proceso de descargue de la materia prima y el procedimiento 
utilizado, así como determinar los posibles peligros durante dicho proceso.  
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 MINSA (Ministerio de Salud), Dirección de Regulación de Alimentos y 
Centro de Documentación (CEDOC), 4 visitas, para buscar información y 
asesoría. 
 MAGFOR (Ministerio de Agricultura y Forestal), Dirección de Inocuidad 
Agroalimentaria y Centro de Documentación (CEDOC), 3 visitas, para 
buscar información y asesoría. 
 MIFIC (Ministerio de Fomento, Industria y Comercio), 1 visita, para buscar 
información. 
e. Se elaboró cronograma de trabajo.  
 
Etapa 2: Trabajo de campo. 
En esta etapa de trabajo se utilizaron los siguientes métodos, instrumentos y 
técnicas de investigación: 
a. Método de Observación: Se utilizó en el proceso de investigación la 
Observación Directa (investigador testigo), abierta y monográfica. Para su 
ejecución se diseñaron guías de observación como instrumento cuya 
estructura no previa la definición de categorías, esto con el objetivo de 
lograr una mayor profundidad en la recopilación de datos. 
b. Evaluación del cumplimiento del Manual de Buenas Prácticas de 
Manufactura y el de los Procedimientos Operativos Estandarizados de 
Sanitización vigentes en la Planta Harina, para lo cual se hizo uso de la 
Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense 03 069–06/RTCA 67.01.33:06 
Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas Prácticas de 
Manufactura. Principios Generales, utilizándose como herramienta básica 
la Ficha de Inspección de BPM incluida en esta norma. 
c. Talleres: Para la descripción y desarrollo de los Principios HACCP se usó 
como guía la Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense 03 001– 98. 
Directrices para la Aplicación del Sistema de Análisis de Riesgos y Puntos 
Críticos de Control, aplicando como herramienta los formatos: Análisis de 
Peligros, Árbol de Decisiones para Puntos Críticos de Control, Limites 
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Críticos, Procedimientos de Monitoreo, Medidas Correctivas y 
Procedimientos de Verificación y Registro, consensuados con ellos a 
través de la realización de talleres de discusión. 
d. Entrevistas: Se realizaron diferentes entrevistas a personal de la 
empresa. Entre ellas se utilizaron las técnicas de entrevistas libres e 
individuales y entrevistas dirigidas e individuales. 
e. Se hizo necesario la utilización de cuestionarios, los cuales fueron 
aplicados al Administrador Industrial, Jefe de Control de Calidad y 
Supervisores. 
f. Se usó el Método de la Triangulación de información, tanto en lo que 
respecta a la teoría utilizada como base para la investigación, así como la 
triangulación de datos obtenidos a través de los distintos métodos para 
corroborar la veracidad de los mismos. 
g. Revisión Documental: la cual se realizó en instituciones estatales y en la 
empresa misma para verificar y corroborar datos obtenidos a través de las 
entrevistas y las consultas. 
h. Libreta de Campo: en la que se llevó registro detallado de todo el actual 
durante la investigación (visitas, resultados de entrevistas, reuniones del 
equipo investigador, reuniones de asesoramiento profesoral, etc. 
i. Elaboración de Registros del HACCP 
j. Registros fotográficos de las evaluaciones de BPM y POES. 
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CAPÍTULO II 
DIAGNÓSTICO DE BPM Y POES 
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II.1. BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA (BPM). 
Los resultados del diagnóstico de BPM fueron obtenidos por la aplicación de la 
Ficha de Inspección de Buenas Prácticas de Manufactura para Fábricas de 
Alimentos y Bebidas, Procesados (Anexo A, Normativo de la NTON 03 069–
06/RTCA 67.01.33:06)28, en una auditoría de BPM realizada en la Planta Harina 
del Centro Industrial Chinandega de Agri-Corp S.A., los días 17 y 18 de 
septiembre del año 2009.   
 
A continuación se presenta el reporte de auditoría con los resultados obtenidos 
en el que se detallan los incisos y numerales incumplidos por Centro Industrial 
Chinandega Planta Harina al momento de la aplicación de la Ficha de Inspección 
de BPM, los que están acompañados de evidencias encontradas que ayudan a 
respaldar su veracidad. Las evidencias en su totalidad la constituyen fotografías 
tomadas al momento de la auditoría en la empresa. Las entrevistas realizadas a 
los encargados de las áreas involucradas, en especial al Ing. Francisco Zepeda, 
Administrador Industrial de la Planta y Lic. Nidia Chui, Jefa de Control de Calidad, 
fueron esenciales en la aplicación de la guía, sin embargo el cumplimiento de 
todos los requisitos necesarios se evaluaron mediante el recorrido in situ los días 
de auditoría.  
   
II.1.1. Condiciones de los Edificios. 
II.1.1.1. Planta y sus Alrededores. 
II.1.1.1.1. Alrededores. 
a. Limpios. 
Los alrededores de la planta y áreas verdes se encontraban libres de basura y 
desperdicios (foto 1). Sin embargo, no existe un área propia para el 
almacenamiento de equipos en desuso y al momento de la inspección habían 
muchas partes de éstos amontonados en dirección suroeste de la planta (foto 2), 
incumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano 
                                                            
28 Ver Anexo A. 
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(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) 
Capítulo 5, Numeral 5.1.1, inciso a.29  
 
 
 
 
 
 
 
 
b. Ausencia de focos de contaminación. 
Los lugares de estacionamiento (foto 3), drenajes (foto 4) y patios se 
encontraban limpios, pero cabe señalar que si existen focos de contaminación, 
ya que en el sector noreste que se localizó un tanque metálico abandonado (foto 
5) y al suroeste un depósito de chatarra y llantas en desuso (fotos 6 y 7), lo que 
incumple con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 
03 069-06/RTCA 67.01.33:06  de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, 
Numeral 5.1.1, inciso b.30 
 
 
 
                                                            
29 Ver Anexo A. 
30 Ibídem. 
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II.1.1.1.2. Ubicación. 
a. Ubicación adecuada. 
La planta está ubicada en una zona que carece de contaminación física, química 
y biológica; se encuentra delimitada por paredes y separada de ambientes de 
viviendas, así mismo no está expuesta a inundaciones (fotos 8 y 9).  
 
 
 
 
 
 
 
 
El retiro de desechos sólidos se realiza de manera adecuada por un tractor que 
recorre las instalaciones de la planta (fotos 10 y 11).  
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Las vías de acceso están adoquinadas (fotos 12 y 13) excepto la que conduce 
hacia el área de las bodegas de producto terminado la cual es de tierra (foto 14), 
lo que constituye un foco de contaminación por polvo en verano y por charcos en 
invierno, incumpliendo así con lo establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.1.2.31  
 
 
  
 
 
 
 
 
 
II.1.1.2. Instalaciones Físicas. 
II.1.1.2.1. Diseño. 
a. Tamaño y  construcción del edificio. 
El tamaño y la construcción de la planta permiten y facilitan el mantenimiento y 
las operaciones sanitarias, así como también la elaboración de la harina y la 
manipulación del producto terminado (foto 15), 
cumpliendo de esta forma con lo establecido en 
el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 
03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas 
Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 
5.2.1, incisos a, d, e, f, g y h.32 
 
 
 
                                                            
31 Ver Anexo A. 
32 Ibídem. 
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b. Protección en puertas y ventanas contra insectos y roedores y otros 
contaminantes. 
Las puertas no poseen protección adicional 
contra el ambiente exterior (cortinas industriales), 
especialmente la que está en la entrada principal 
del edificio (foto 16), que colinda con el área de 
empaque así como también las puertas del 
primer piso de la planta.  
 
La mayoría de las ventanas cuentan con mallas 
milimétricas que protegen el exterior, pero unas 
pocas no poseen ni aún el vidrio (parte trasera de 
la planta, foto 17) dando lugar a la introducción 
de polvo e insectos. 
 
Lo anterior no cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.2.1, inciso b.33 
 
c. Área específica para vestidores, para ingerir alimentos y para 
almacenamiento. 
La planta cuenta con: 
 Área para vestidores que dispone de 
casilleros de metal (1 por trabajador) donde éste 
puede guardar sus objetos personales, además 
cuenta con bancas para sentarse mientras se 
cambian (foto 18). En las visitas realizadas se 
observó que los trabajadores hacen uso de este 
lugar.  
                                                            
33 Ver Anexo A. 
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 Área para ingerir alimentos (fotos 19 y 20), la cual está acondicionada con 
varias mesas y sillas, 1 microondas, 1 oasis, 1 lavamanos y 1 estante para 
guardar los alimentos pero no refrigerados. En las visitas realizadas a la planta 
se pudo observar que personal hace uso de ésta área. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Lo anterior cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.2.1, inciso c.34 
 
II.1.1.2.2. Pisos. 
a. De materiales impermeables y de fácil limpieza. 
Los pisos son de ladrillo, concreto y cerámica (ésta última 
sólo en el primer piso), los cuales no tienen efectos tóxicos 
para el uso al que se destinan y son de fácil limpieza (foto 
21), lo cual cumple con lo establecido en el Reglamento 
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 
5, Numeral 5.2.2, inciso a.35 
 
 
 
                                                            
34 Ver Anexo A. 
35 Ibídem. 
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b. Sin grietas ni uniones de dilatación irregular. 
Los pisos que presentaban grietas no se han 
reparado en su totalidad y aquellos que si, su 
acabado no es fino por lo que aún se acumula 
suciedad en ellos (foto 22), lo cual no cumple con 
lo establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.2.2, inciso b.36  
 
c. Uniones entre pisos y paredes redondeadas. 
Las uniones entre los pisos y las paredes del edificio no cuentan con la debida 
curvatura sanitaria (foto 23), a excepción del área de empaque (foto 24), lo cual 
incumple con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 
03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, 
Numeral 5.2.2, inciso c.37. 
 
 
 
 
 
 
 
 
d. Desagües suficientes. 
Los pisos no tienen desagües ni pendientes adecuadas, la razón de esto es 
debido a que se produce harina y se hace necesario que la limpieza se realice en 
seco. Esto cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico 
                                                            
36 Ver Anexo A. 
37 Ibídem. 
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Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.2.2, inciso d.38 
 
II.1.1.2.3. Paredes. 
a. Paredes exteriores construidas de material 
adecuado. 
Las paredes exteriores son estructuras prefabricadas de 
latón acerado, el cual es un material resistente y adecuado 
para construcción (foto 25), lo que cumple con lo 
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano 
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas 
de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.2.3, inciso a.39 
 
b. Paredes de áreas de proceso y almacenamiento revestidas de 
material impermeable, no absorbente, lisos, 
fáciles de lavar y color claro. 
Las paredes interiores, en las áreas de proceso, son de 
materiales impermeables, no absorbentes, lisos, fáciles de 
lavar y desinfectar, pintadas de color claro y sin grietas 
(foto 26).  
 
Las uniones entre una pared y otra no presentan 
curvatura sanitaria (foto 27), lo que dificulta la 
limpieza de las mismas, incumpliendo con lo 
establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) 
Capítulo 5, Numeral 5.2.3, inciso d.40 
                                                            
38 Ver Anexo A. 
39 Ibídem. 
40 Ibídem. 
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II.1.1.2.4. Techos. 
a. Construidos de material que no acumule basura y anidamiento de 
plagas. 
A nivel general el techo del edificio no constituye un lugar para la acumulación de 
suciedad así como el desprendimiento de partículas. 
En lo que refiere a la utilización de cielos falsos, el edificio no dispone en su 
mayoría de éstos, ya que comprende 6 niveles, y el techo del nivel 1 es el piso 
del nivel 2 y así sucesivamente. Sin embargo el 
molino B que comprende 3 niveles tiene 
problemas de filtración de agua ya que cuando 
llueve hay escurrimiento en el cielo falso del 3er 
piso producto de goteras (foto 28), lo cual no 
cumple con lo establecido en el Reglamento 
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.2.4, inciso a.41 
 
II.1.1.2.5. Ventanas y Puertas. 
a. Fáciles de desmontar y limpiar. 
Las ventanas son fáciles de limpiar puesto que son de superficie lisa y de una 
sola pieza de vidrio, están construidas de modo que impiden la entrada de agua, 
plagas y acumulación de suciedad (foto 29), 
cumpliendo así con lo establecido en el Reglamento 
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) 
Capítulo 5, Numeral 5.2.5, inciso a.42 
 
 
                                                            
41 Ver Anexo A. 
42 Ibídem. 
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b. Quicios de las ventanas de tamaño mínimo y con declive. 
Los quicios de las ventanas no tienen declive por lo que se puede presentar 
acumulación de polvo y basura; incumpliendo con lo establecido en el 
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de 
Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.2.6, inciso b.43 
 
c. Puertas de superficie lisa y no absorbente, fáciles de limpiar y 
desinfectar, ajustadas a su marco. 
La puerta de entrada al edificio de la planta es de vidrio por lo que su limpieza y 
desinfección es fácil (foto 30), así mismo hay tres puertas donde la mitad es de 
vidrio y la otra mitad es de plycem (foto 31); sin embargo, hay 3 que son de 
madera y no son de superficie lisa sino que tienen acabados (foto 32). 
Las puertas están ajustadas a su marco y tienen la facilidad de abrir hacia afuera 
y adentro, sin embargo la mayoría de las personas abren hacia adentro.  
Lo anteriormente expuesto no cumple con lo establecido en el Reglamento 
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas 
Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.2.5, inciso c.44 
 
                                                            
43 Ver Anexo A. 
44 Ibídem. 
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II.1.1.2.6. Iluminación. 
a. Intensidad mínima de acuerdo al manual de BPM. 
Aunque en el manual de BPM no está establecido de cuanto es la intensidad 
mínima a utilizarse en la planta, todo el edificio está iluminado con luz natural y 
así mismo con luz artificial, por lo que las operaciones se realizan sin esfuerzo 
visual por parte de los trabajadores (foto 33). En las inspecciones realizadas se 
midió la intensidad en cada nivel de la planta y esta oscila en el rango de 200 – 
300 lux cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.2.6, inciso 
a45; así mismo cumple con lo establecido en la 
Norma Ministerial sobre las Disposiciones 
Básicas de Higiene y Seguridad en los lugares 
de Trabajo, Artículo 7, Anexo 2, numeral 
1.1.12.m., inciso c.46 
 
b. Lámparas y accesorios de luz artificial adecuados para la industria 
alimenticia y protegidos contra roturas, en áreas de: recibo de 
materia prima, almacenamiento, proceso y manejo de alimentos. 
La fosa de descargue que es donde se recibe el trigo a granel se encuentra 
ubicada en la parte exterior del edificio y cuenta con 2 luminarias y un foco, este 
último no se encuentra protegido contra roturas (foto 34); en lo que refiere al 
almacenamiento del producto terminado, las bodegas destinadas para dicho fin 
cuentan con la debida iluminación pero los focos no están protegidos; el edificio 
cuenta con iluminación natural y artificial durante el proceso productivo de harina 
donde esta última no altera los colores naturales, sin embargo, hay un 15% de 
                                                            
45 Ver Anexo A. 
46 Ministerio del Trabajo. Compilación de Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del 
Trabajo (1993-2004), pág. 44. 
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lámparas, en diferentes puntos en la planta que aún no están protegidas (foto 
35).  
Lo anterior incumple con lo establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.2.6, inciso b.47 
 
 
c. Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso. 
No hay cables colgantes en el área de proceso y las conexiones eléctricas que 
son exteriores están recubiertas por tubos aislantes, lo cual cumple con lo 
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.2.6, 
inciso b.48 
 
II.1.1.2.7. Ventilación. 
a. Ventilación adecuada. 
La ventilación no es adecuada en el área de trasiego ni tampoco en el área de 
empaque (fotos 36 y 37) anexa al edificio ya que a pesar de contar con dos 
ventiladores industriales y 2 extractores de aire la temperatura de esta área no es 
confortable para laborar, puesto que oscila en el rango de 32º C a 35º C y esto 
produce una mayor transpiración a los trabajadores que están empacando, lo 
que incumple con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano 
                                                            
47 Ver Anexo A. 
48 Ibídem. 
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(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) 
Capítulo 5, Numeral 5.2.7, inciso a.49 
 
 
b. Corriente de aire de zona contaminada a zona limpia. 
En el sexto piso de la planta hay dos puertas que conectan con los silos de 
materia prima los que se encuentran en la parte exterior del edificio y estas 
permanecen cerradas para reducir el riesgo de que se introduzca algún agente 
contaminante, cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.2.7, inciso b.50 
 
c. Sistema efectivo de extracción de humos y vapores. 
El edificio cuenta con un sistema de extracción de aire el cual no permite que 
haya circulación de polvo vegetal generado por 
la limpieza del trigo (foto 38, tuberías celestes), 
lo cual cumple con lo establecido en el 
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 
03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas 
Prácticas de Manufactura) Anexo B, Aspecto 
1.2.7, inciso c.51 
                                                            
49 Ver Anexo A. 
50 Ibídem. 
51 Ibídem. 
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II.1.1.3. Instalaciones Sanitarias. 
II.1.1.3.1. Abastecimiento de agua. 
a. Abastecimiento suficiente de agua potable. 
La planta cuenta con un pozo dentro de sus instalaciones que garantiza la 
disponibilidad de agua en el proceso productivo (acondicionado) y todas las 
labores de limpieza y saneamiento, a la que se le adiciona cloro para asegurar su 
potabilidad. El agua para consumo humano pasa a través de equipos de 
ultrapura, los cuales contienen filtros de sedimentación para partículas, y rayos 
ultravioletas que eliminan las cargas microbianas, cumpliendo con lo establecido 
en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.3.1, 
inciso a.52 
 
b. Instalaciones apropiadas para el almacenamiento y distribución de 
agua potable. 
Se dispone de un tanque con una capacidad de 
18,772 galones (foto 39), donde el agua es 
almacenada antes de ser utilizada y cuenta con 
una eficiente distribución del vital líquido, 
cumpliendo con lo establecido en el Reglamento 
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.3.1, incisos a.53 
 
c. Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente. 
El agua que no es clorada se utiliza solamente para actividades de riego, siendo 
almacenada en un tanque Rotoplas (foto 40) y las tuberías son independientes a 
las del agua potable, cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico 
                                                            
52 Ver Anexo A. 
53 Ibídem. 
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Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.3.1, inciso e.54 
 
 
II.1.1.3.2. Tuberías. 
a. Tamaño y diseño adecuado. 
Las tuberías cuentan con el tamaño y diseño adecuado para llevar suficiente 
agua a las áreas que lo requieren, cumpliendo con lo establecido en el 
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de 
Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.3.2, inciso a.55 
 
b. Tuberías de agua limpia potable, agua limpia no potable y aguas 
servidas separadas. 
Las aguas negras no constituyen una fuente de contaminación para el proceso 
productivo ya que las tuberías de agua potable, no potable así como de aguas 
servidas se encuentran separadas. Y desde hace tres años están conectados a 
la red de alcantarillado municipal, cumpliendo con lo establecido en el 
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de 
Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.3.2, inciso b, c, d y f.56 
 
                                                            
54 Ver Anexo A. 
55 Ibídem. 
56 Ibídem. 
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II.1.1.4. Manejo y Disposición de Desechos Líquidos. 
II.1.1.4.1. Drenajes. 
a. Sistemas e instalaciones de desagüe y eliminación de desechos 
adecuados. 
La planta no despide desechos líquidos en su proceso productivo y el agua que 
circula por los desagües fluye hasta llegar al alcantarillado, cumpliendo así con lo 
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.4.1.57 
 
II.1.1.4.2. Instalaciones sanitarias. 
a. Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexo.   
Los servicios sanitarios se mantienen limpios y en buen estado, cuentan con 
todos los artículos de asepsia necesarios y están separados por sexo (fotos 41, 
42 y 43), cumpliendo así con lo establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.4.2, inciso a.58 
 
 
b. Puertas que no abran directamente al área de proceso. 
Los servicios sanitarios están ubicados fuera de la planta y no tienen 
comunicación directa con las áreas de proceso, cumpliendo así con lo 
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
                                                            
57 Ver Anexo A. 
58 Ibídem. 
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67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.4.2, 
inciso b.59 
 
c. Vestidores y espejos debidamente ubicados. 
En la inspección se observó que los vestidores están ubicados en la parte 
exterior de la planta lo que disminuye la posibilidad de contaminación cruzada, 
cumpliendo así con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano 
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) 
Capítulo 5, Numeral 5.4.2, inciso c.60 
 
II.1.1.4.3. Instalaciones para lavarse las manos. 
a. Lavamanos con abastecimiento de agua caliente y/o fría. 
En la inspección realizada se pudo observar que 
hay un lavamos en la entrada al área de 
producción el cual es accionado a pedal y 
suministra agua tibia (foto 44), por lo tanto se 
cumple con lo establecido en el Reglamento 
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.4.3, inciso a.61 
 
b. Jabón líquido, toallas de papel o secadores de aire y rótulos que 
indican lavarse las manos. 
En la inspección realizada se pudo constatar que cada lavamanos cuenta con los 
artículos de asepsia necesarios para garantizar  la higiene de los trabajadores, 
así como el procedimiento para realizar el lavado de manos (foto 45), cumpliendo 
así con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 
                                                            
59 Ver Anexo A. 
60 Ibídem. 
61 Ibídem. 
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069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, 
Numeral 5.4.3, inciso b y c.62 
 
 
II.1.1.5. Manejo y Disposición de Desechos Sólidos. 
II.1.1.5.1. Desechos Sólidos. 
a. Procedimiento escrito para el manejo adecuado. 
No hay un procedimiento escrito para el manejo adecuado de la basura, aunque 
pasa un tractor todas las tardes por la planta recogiendo la misma que luego es 
depositada en el basurero municipal, incumpliendo así con lo establecido en el 
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de 
Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.5.1, inciso a.63 
 
b. Recipientes lavables y con tapadera. 
Los recipientes en que se deposita la basura son de hierro con sus respectivas 
tapaderas, aunque no son lavables, los desechos que contienen son secos por lo 
que no constituye atracción para insectos y roedores, cumpliendo con lo 
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.5.1, 
inciso c.64 
 
 
                                                            
62 Ver Anexo A. 
63 Ibídem. 
64 Ibídem. 
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c. Depósito general alejado de zonas de procesamiento. 
Los recipientes que contienen basura se encontraban ubicados fuera de la planta 
alejados de la zona de procesamiento de alimentos65, cumpliendo así con lo 
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.5.1, 
inciso d.66 
 
II.1.1.6. Limpieza y Desinfección. 
II.1.1.6.1. Programa de limpieza y desinfección. 
a. Programa escrito que regule la limpieza y desinfección. 
La planta cuenta con un programa de limpieza y desinfección del edificio,67 
equipos y utensilios68 en el cual se establece la distribución de limpieza por 
áreas, los responsables, el método y la frecuencia de limpieza, cumpliendo así 
con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 
5.6.1, inciso a.69 
 
b. Productos utilizados para la limpieza y desinfección aprobados. 
Los productos que se utilizan para la limpieza y desinfección están aprobados 
para dicho fin e inventariados por el responsable de Materiales y Suministros, 
cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano 
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) 
Capítulo 5, Numeral 5.6.1, inciso b.70 
 
 
 
                                                            
65 Ver fotos 10 y 11, pág. 32 de este documento. 
66 Ver Anexo A. 
67 Ver Anexos B.4. 
68 Ver Anexo B.2. 
69 Ver Anexo A. 
70 Ibídem. 
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c. Productos utilizados para la limpieza y desinfección almacenados 
adecuadamente. 
Los productos para la limpieza y desinfección se encuentran almacenados 
adecuadamente en un estante en la Bodega de Materiales y Suministros (foto 
46) donde los productos colindantes a estos son 
accesorios de ferretería, cumpliendo con lo 
establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.6.1, inciso 
b.71 
 
II.1.1.7. Control de Plagas. 
II.1.1.7.1. Control de plagas. 
a. Programa escrito para el control de plagas. 
Se cuenta con un programa escrito de control de plagas que incluye 
identificación de plagas, mapeo de estaciones, productos aprobados y 
procedimientos utilizados,72 cumpliendo así con lo establecido en el Reglamento 
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas 
Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.7.1, todos los incisos.73 
 
b. Productos químicos utilizados autorizados. 
Todos los productos utilizados en la planta están debidamente registrados y 
autorizados por la Dirección de Servicios Sanitarios y Agrosanitarios (DISAG), 
Ministerio Agropecuario y Forestal (MAGFOR) y también por la Dirección de 
Información, Vigilancia y Asistencia Toxicológica (CIVATOX), cumpliendo con lo 
                                                            
71 Ver Anexo A. 
72 Corporación Agrícola S.A. Manual de BPM, CICHIN Planta Harina, pág. 57. 
73 Ver Anexo A. 
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establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.7.2.74 
 
c. Almacenamiento de plaguicidas fuera de las áreas de procesamiento. 
Los plaguicidas sellados se almacenan en el segundo piso de la Bodega de 
Materiales y Suministros (fotos 47 y 48) y el personal de la Brigada de 
Fumigación se encarga de almacenar los plaguicidas en uso, en una bodega que 
ellos han destinado para tal fin; cumpliendo con lo establecido en el Reglamento 
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas 
Prácticas de Manufactura) Capítulo 5, Numeral 5.7.8.75 
 
 
II.1.2. Condiciones de los Equipos y Utensilios. 
II.1.2.1. Equipos y Utensilios. 
a. Equipo adecuado para el proceso. 
Los equipos son de fácil y rápido desmontaje lo que permite llevar a cabo su 
limpieza y mantenimiento de forma adecuada; cumpliendo así con lo establecido 
en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 6, Numeral 6.1, 
incisos a, b y c.76 
 
 
                                                            
74 Ver Anexo A. 
75 Ibídem  
76 Ibídem. 
 
Capítulo I: Generalidades del Estudio 
51 
 
b. Equipo en buen estado. 
Los equipos funcionan de acuerdo al uso al que están destinados, realizan las 
operaciones de forma adecuada y no constituyen ningún riesgo para la calidad 
del producto por desprendimiento de materiales o sustancias tóxicas; cumpliendo 
con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 6, Numeral 
6.1, inciso d.77 
 
c. Programa escrito para el mantenimiento preventivo. 
El área de mantenimiento de la planta es la responsable de llevar a cabo dicho 
programa, darle su debido seguimiento para garantizar el buen funcionamiento 
de los equipos. Este programa incluye una serie de formatos tales como: historial 
de mantenimiento tanto preventivo como correctivo, ficha técnica de cada equipo, 
ruta de inspección diaria, plan de trabajo de mantenimiento, programa de 
lubricación de equipos, calendario de mantenimiento, informe de horas paro, 
orden de trabajo a mantenimiento y orden de entrega de repuestos e insumos;78 
cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano 
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) 
Capítulo 6, Numeral 6.2.79 
 
II.1.3. Personal. 
II.1.3.1. Capacitación. 
a. Programa de capacitación que incluya por escrito las BPM. 
El Departamento de Gestión de la Calidad e Inocuidad es el encargado de 
elaborar el programa de capacitación para todo el personal (foto 49) en lo que 
respecta a: Buenas Prácticas de Manufactura, Manejo y Manipulación de 
Alimentos así como también Manejo y Manipulación de Carga. 
 
                                                            
77 Ver Anexo A. 
78 Corporación Agrícola S.A. Manual de BPM, CICHIN Planta Harina, págs. 31 y 32. 
79 Ver Anexo A. 
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El Departamento de Gestión de la Calidad e Inocuidad es el encargado de 
ejecutar, revisar, evaluar y actualizar periódicamente dicho programa (foto 50). 
Se cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano 
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) 
Capítulo 7, Numeral 7.1, todos los incisos.80 
 
II.1.3.2. Prácticas Higiénicas. 
a. Prácticas higiénicas adecuadas, según manual de BPM. 
La administración de la planta harina exige a sus operarios que cumplan con 
requisitos mínimos fundamentales sobre higiene personal; que se laven las 
manos con jabón líquido antibacterial al ingresar al área de proceso; antes y 
después de manipular cualquier alimento; después de llevar a cabo cualquier 
actividad no laboral como comer, beber, fumar, sonarse la nariz o ir al servicio 
sanitario. 
En las inspecciones realizadas se observó que algunos de los trabajadores 
cuando salen de la planta y luego retornan a la misma no se lavan las manos 
adecuadamente. De igual manera se pudo observar que algunos operarios 
portaban reloj, otros andaban las uñas largas y sucias, así como la barba y 
bigotes largos, incumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
                                                            
80 Ver Anexo A. 
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Manufactura) Capítulo 7, Numeral 7.2.2, incisos b y c; Numeral 7.2.3, incisos b, c 
y e.81 
 
b. El personal que manipula alimentos utiliza ropa protectora, 
cubrecabezas, cubre barba (cuando proceda), mascarilla y calzado 
adecuado. 
A todos los trabajadores de la planta harina se les proporciona equipos de 
protección personal, sin embargo, en la inspección realizada se pudo observar 
que alrededor del 50% del personal operativo no hace uso de estos, sobre todo 
los cubre bocas, tapones auditivos y redecillas (fotos 51, 52, 53 y 54), 
incumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano 
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) 
Capítulo 7, Numeral 7.2.3, inciso g.82 
 
 
                                                            
81 Ver Anexo A. 
82 Ibídem. 
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II.1.3.3. Control de Salud. 
a. Constancia o carné de salud actualizada y documentada. 
Se constató que existe una epicrisis para cada trabajador, emitida por las 
empresas médicas (MedLab, Laboratorio Clínico El Rosario) que realizan los 
exámenes y chequeo médico cada seis meses o cuando sea requerido, la cual 
es archivada en el expediente de cada trabajador formando un registro del que 
se encarga el Jefe de Seguridad Laboral; cumpliendo con lo establecido en el 
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de 
Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 7, Numeral 7.3, todos los incisos.83 
 
II.1.4. Control en el Proceso y en la Producción. 
II.1.4.1. Materia prima. 
a. Control y registro de la potabilidad del agua. 
El proceso productivo requiere agua únicamente en el Acondicionado, donde 
esta debe poseer una concentración de cloro residual de 10 ppm como mínimo, 
por lo que se lleva un registro de las muestras tomadas y de esta manera 
controlar la concentración de cloro,84 cumpliendo con lo establecido en el 
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de 
Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 8, Numeral 8.1, inciso a.85 
 
b. Materia prima e ingredientes sin indicios de contaminación. 
Una vez que se que recibe el trigo importado, éste es inspeccionado para evitar 
adquirir materia prima de mala calidad, ya en las instalaciones es fumigada a fin 
de evitar infestación del mismo. También se realizan algunos análisis, tales 
como: porcentaje de humedad, porcentaje de cenizas, porcentaje de proteínas y 
análisis de grado (impurezas). 
                                                            
83 Ver Anexo A. 
84 Ver Anexo C.2, Concentración de Cloro en Agua para Acondicionado. 
85 Ver Anexo A. 
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Estos análisis son realizados y registrados por el personal de Laboratorio de la  
Planta y luego se comparan con el Certificado de Calidad que trae el trigo para 
verificar si las calidades corresponden. 
Se cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano 
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) 
Capítulo 8, Numeral 8.1, inciso b.86 
 
c. Inspección y clasificación de las materias primas e ingredientes. 
El trigo que ingresa a la Planta Harina, después de ser inspeccionado, es 
clasificado en tres tipos: Trigo Rojo Duro de Primavera HRS (Hard Red Spring), 
Trigo Rojo Duro de Invierno HRW (Hard Red Winter) y Trigo Rojo Suave de 
Invierno SRW (Soft Red Winter), cada uno con su Certificado de Calidad 
correspondiente. Luego son almacenados en los silos de materia prima hasta ser 
utilizados en el proceso. Se cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 8, Numeral 8.1, inciso c.87 
 
d. Materias primas e ingredientes almacenados y manipulados 
adecuadamente. 
La materia prima (trigo) es almacenada en 7 silos para evitar su contaminación (2 
de ellos ya han sido hermetizados, fotos 55 y 56) y es incorporada al proceso 
productivo por medio de un sistema mecánico de banda transportadora por lo 
que no existe manipulación en esta parte del proceso y los demás ingredientes 
(aditivos, vitaminas) son almacenados en la bodega de materiales y suministros, 
los que están separados de los productos de limpieza. Cumpliendo con lo 
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
                                                            
86 Ver Anexo A. 
87 Ibídem. 
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67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Anexo B, Aspecto 4.1, inciso 
d.88 
 
II.1.4.2. Operaciones de Manufactura. 
a. Controles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y 
evitar contaminación (tiempo, temperatura, humedad, actividad del 
agua y PH). 
Los controles escritos que se llevan son los resultados de las inspecciones y 
pruebas de laboratorio que se realizan en la recepción de la materia prima y al 
producto terminado, los cuales están a cargo del Departamento de Control de 
Calidad, cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 8, Numeral 8.2.89 
 
II.1.4.3. Envasado. 
a. Materiales para envasado, almacenado en condiciones de sanidad y 
limpieza. 
El material de empaque está ubicado en una sección de la bodega de materiales 
y suministros (fotos 57, 58 y 59) la cual presta las condiciones higiénicas para un 
adecuado almacenamiento, cumpliendo con lo establecido en el Reglamento 
                                                            
88 Ibídem. 
89 Ibídem. 
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Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas 
Prácticas de Manufactura) Capítulo 8, Numeral 8.3, inciso a.90  
 
b. Material para envasado, específicos para el producto e inspeccionado 
antes del uso. 
El material para envasado que se utiliza son sacos de polipropileno para 
presentaciones de 50 y 100 libras; 12.5 y 50 kg; así como bolsas plásticas para 
presentaciones de 1, 3 y 5 libras.  
El material es almacenado en estantes clasificados por tipo, peso y fecha de 
entrada. Antes de usarse es inspeccionado para asegurar que estén en buen 
estado y limpios. 
Se cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano 
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) 
Capítulo 8, Numeral 8.3, inciso b, c, d, e.91 
 
II.1.4.4. Documentación y Registro. 
a. Registros apropiados de elaboración, producción y distribución. 
Existen registros apropiados relacionados a la elaboración, producción y 
distribución de los productos terminados tales como: Plan de Producción y 
Programa de Ventas. Además, se cuenta con manuales y procedimientos 
                                                            
90 Ver Anexo A. 
91 Ver Anexo A. 
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requeridos y los registros necesarios para su verificación, cumpliendo con lo 
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 8, Numeral 8.4, 
incisos a y b.92 
 
II.1.5. Almacenamiento y Distribución. 
II.1.5.1. Almacenamiento y distribución. 
a. Materias primas y productos terminados almacenados en 
condiciones apropiadas. 
Existen lugares específicos destinados para el almacenamiento de la materia 
prima y los productos terminados. El trigo es almacenado en silos 7 en total93 y 
existen cuatro bodegas para productos terminados (foto 60). Cumpliendo con lo 
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 8, Numeral 8.5.1.94 
 
 
b. Inspección periódica de materia prima y productos terminados. 
El Responsable de Almacén de Materia Prima es quien lleva el control de 
inspección de la materia prima y el jefe de Bodega de Producto Terminado es el 
encargado de la inspección del producto terminado, y reporta al Departamento 
de Control de Calidad, cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico 
                                                            
92 Ver Anexo A. 
93 Ver fotos 55 y 56, pág. 56 de este documento.  
94 Ver Anexo A. 
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Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 8, Numeral 8.5.2.95 
 
c. Vehículos autorizados por la autoridad competente.  
Debido a que en Nicaragua no se ha creado una norma que acredite a los 
equipos de transporte de productos alimenticios tanto de materia prima como 
producto terminado en cuanto a los requisitos higiénico-sanitarios a cumplir, Agri-
Corp ha designado un Responsable de Inspección de Transporte el cual tiene la 
tarea de verificar y documentar que cada vehículo que vaya a transportar 
producto de la planta cumpla los requisitos sanitarios y se encuentre en buenas 
condiciones, cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico 
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Prácticas de 
Manufactura) Capítulo 8, Numeral 8.5.3.96 
 
d. Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de 
elaboración. 
Las operaciones de carga y descarga se realizan fuera del área de proceso. El 
área de descargue de trigo está ubicada en la parte oeste del edificio de la planta 
(fotos 61 y 62) y las bodegas de producto terminado donde se realiza la carga y 
despacho de este se localizan al este (fotos 63, 64 y 65). Se cumple con lo 
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 
67.01.33:06 de Buenas Prácticas de Manufactura) Capítulo 8, Numeral 8.5.4.97 
                                                            
95 Ver Anexo A. 
96 Ibídem. 
97 Ibídem. 
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II.2. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE 
SANITIZACIÓN (POES). 
II.2.1. Seguridad del agua. 
a. Fuente: 
La planta cuenta con un pozo de agua dentro de sus instalaciones, el cual 
abastece de dicho líquido. No existen planos de la distribución de las tuberías 
subterráneas; sin embargo, el personal sabe cuáles son los puntos de 
abastecimiento tanto de agua potable como no potable. 
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b. Sistema de Potabilización del Agua. 
El agua proveniente de este pozo es tratada para su utilización en los diferentes 
puntos de la planta y en el Acondicionado del trigo. El agua es potabilizada 
mediante un sistema automático de cloración que adiciona cloro gas a una 
concentración de 3 ppm; sin embargo, cuando se utiliza este líquido en el 
proceso la concentración de cloro es elevada a 10 ppm para eliminar bacterias 
presentes en el trigo. Adicionalmente del sistema automático, el agua para 
consumo humano pasa a través de equipos de ultrapura, los cuales contienen 
filtros de sedimentación para partículas y rayos ultravioletas que eliminan cargas 
microbianas.  
 
c. Almacenamiento. 
El agua potabilizada es almacenada en un tanque principal de hierro recubierto 
con pintura epoxi; el agua no potable (destinada para riego) es almacenada en 
un tanque rotoplas ubicado junto al tanque principal; y el agua utilizada en el 
Acondicionado del trigo se almacena en otro tanque, ubicado en la azotea de la 
planta. 
 
d. Planes de muestreo físico-químico. 
Las mediciones de cloro y pH son realizadas por el Departamento de Control de 
Calidad Harina.  Sin embargo, los exámenes de dureza total, coliformes fecales, 
coliformes totales y E. coli son realizados cada seis meses por laboratorios 
externos (MedLab). 
 
e. Monitoreo de concentraciones de Cloro y pH. 
El monitoreo de las concentraciones de cloro y pH se realiza dos veces por 
semana en diferentes puntos de la Planta por parte del Departamento de Control 
de Calidad. Este monitoreo se lleva a cabo utilizando el kit de medición de cloro y 
pH. 
 
 
Capítulo I: Generalidades del Estudio 
62 
 
f. Procedimiento de limpieza de los tanques de almacenamiento. 
El tanque principal es limpiado cada 6 meses, de acuerdo a su procedimiento de 
limpieza establecido. (Ver Anexos B.1) 
 
g. Verificación. 
En las visitas realizadas se solicitaron los formatos de verificación actualizados 
para el POES 1. Seguridad del Agua, constatando de esta manera el 
seguimiento que se les da a estos procedimientos y que se mantienen como 
registros. Estos formatos son: 
 Concentraciones de cloro en agua. (Ver Anexos C.1) 
 Solución y concentración de cloro en el agua del Acondicionado de trigo. 
(Ver Anexos C.2) 
 
II.2.2. Superficies de contacto con el alimento. 
a. Descripción de los equipos que tienen contacto directo con los 
alimentos. 
 Utensilios: se usan mayormente en el área de empaque, son de material 
liso, sin grietas y algunos de estos utensilios son de acero inoxidable 
(espátula, cucharones, lesnas, recipientes). Sin embargo, otros, como las 
mesas de trabajo, son de madera con superficie de formica y los bancos 
de apoyo (donde se colocan los sacos de harina que van a ser trasegados 
a presentaciones de menor tamaño) son de madera, lo cual no es muy 
recomendable, puesto que este material es absorbente. 
 Equipos de Planta: éstos son en su mayoría de acero inoxidable o 
materiales no corrosivos, sobre todo las partes que entran en contacto 
directo con el producto, tal es el caso de los rodillos. Sin embargo, las 
secciones internas de los cernidores están hechas de madera. 
 Vestimenta y Equipos de Protección: La vestimenta que se les otorga a 
los trabajadores de la planta harina, sobre todo para el área de 
producción, es camisa y pantalón de color blanco y zapatos de cuero 
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negro, la cual está al cuidado y responsabilidad de cada trabajador y debe 
mantenerse limpia y en buen estado.  
Los equipos de protección otorgados son: redecillas, cubrebocas, tapones 
auditivos y cascos. También, se otorgan: gabachas blancas sin bolsas 
superiores al personal de Control de Calidad; fajones de seguridad para 
estibadores y empacadores; y arneses de seguridad para el personal que 
realice trabajos en altura. Todos estos equipos de protección y seguridad 
son de uso obligatorio. Sin embargo, no todos los trabajadores los usan 
aunque los tengan. 
 Personal: El personal del área de empaque, los estibadores y el personal 
de Control de Calidad son las personas que tienen contacto directo con la 
harina. Este personal debe tener conocimiento en la manipulación 
adecuada del producto, usar sus equipos de protección y someterse a 
exámenes médicos periódicamente. 
 
b. Procedimientos de Limpieza y Desinfección. 
La planta harina cuenta con los siguientes procedimientos de Limpieza y 
Desinfección: 
 Procedimiento para limpieza de equipos y utensilios. (Ver Anexos B.2) 
 Procedimiento limpieza de Área de Empaque. (Ver Anexos B.3) 
 
c. Procedimiento de Preparación de Sustancias de Limpieza y 
Desinfección. 
No se realiza preparación de sustancias de limpieza y desinfección debido a que 
la limpieza se realiza en seco y en el lavado de los servicios sanitarios no se 
requiere preparar sustancias. 
 
d. Verificación. 
A pesar que existe el procedimiento para la limpieza de equipos y utensilios, no 
se lleva registro de ello. Sin embargo, en la verificación del procedimiento de 
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limpieza del área de empaque se lleva registro para los equipos de empaque 
(empacadoras, maquinas de coser y bandas de transporte). (Ver Anexos C.4) 
 
II.2.3. Prevención de la contaminación cruzada. 
a. Categorización de áreas de acuerdo a los riesgos de contaminación. 
Un área de alto riesgo en la planta es el área de empaque, ya que además de 
que los trabajadores tienen contacto directo con el producto terminado, no está 
totalmente protegida contra contaminantes físicos (polvo, insectos). 
 
b. Área de circulación de personal. 
Todo el personal de la planta conoce el área de circulación la cual está 
debidamente señalizada en el piso. 
 
c. Codificación de equipos de limpieza y utensilios según el área de 
riesgo. 
Los equipos de limpieza y utensilios están codificados por colores de manera que 
se evite la contaminación cruzada. Los colores y sus respectivas áreas son: 
 Rojo: servicios sanitarios. 
 Verde: molino y áreas exteriores. 
 Azul: área de empaque. 
 
d. Manejo de residuos sólidos producto del proceso. 
Los residuos sólidos tales como vidrios, piedras y materias ferrosas son enviados 
al depósito de residuos sólidos (basureros), o bien, son esparcidos en el patio.  
 
e. Procedimientos de limpieza y sanitización. 
El procedimiento de limpieza para la Planta Harina está estipulado en el formato 
BPM-PH- PLDM-03-V1 (Ver Anexo B.4), el cual incluye los seis pisos y se lleva a 
cabo según programación. 
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f. Verificación. 
La verificación es llevada a cabo por los supervisores de turno, revisado por el 
responsable de Control de Calidad y documentada en el formato de verificación 
de la limpieza y desinfección del molino BPM-PH-FVLDM-03-V3. (Ver Anexo C.5) 
 
II.2.4. Higiene de los empleados. 
a. Procedimientos de limpieza y desinfección de:  
Personal: todo el personal debe cumplir con los procedimientos de limpieza y 
desinfección establecidos y requeridos por la planta, la cual ha colocado afiches 
alusivos a la higiene y seguridad personal. Cada trabajador es responsable por el 
aseo personal y de su equipo de protección.  
 
Uno de los procedimientos establecidos es el Procedimiento de Lavado de 
manos (Ver Anexos B.5), el cual es muy importante cumplir, sobre todo para el 
personal que entra en contacto directo con la harina. 
 
Servicios sanitarios: Existen en total 7 inodoros, todos ellos provistos de 
lavamanos y los utensilios de asepsia necesarios (jabón líquido antibacterial, 
papel toalla, alcohol gel, secador). Los servicios sanitarios para el personal de 
producción también cuentan con rótulos que indican el procedimiento del lavado 
de manos. 
 
La limpieza de estos servicios sanitarios está estipulada en el procedimiento de 
Limpieza de Servicios Sanitarios. (Ver Anexos B.6) 
 
b. Verificación: 
Se solicitaron los formatos correspondientes a Higiene de los empleados y se 
constató que se les da seguimiento. Estos formatos son: 
 Formato de verificación del Lavado de Manos. (Ver Anexos C.6) 
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 Formato de verificación de Limpieza de Servicios Sanitarios. (Ver Anexos 
C.7) 
 
II.2.5. Protección del alimento. 
a. Procedimientos de: 
Protección de los alimentos: El personal de la planta debe velar por los cuidados 
correspondientes en las áreas de recepción, proceso y bodegas de 
almacenamiento, con el fin de proteger el producto, los embalajes y las 
superficies de contacto con los alimentos de una eventual contaminación 
causada por agentes químicos, plaguicidas, lubricantes, combustibles, 
desinfectantes, agentes de limpieza, fragmentos de materiales sólidos u otros 
contaminantes de origen físico, químico y/o biológico. 
Para procurar la protección del producto se han establecido los siguientes 
procedimientos: 
 Procedimiento de Limpieza del Área de almacén de Materia Prima. (Ver 
Anexos B.7) 
 Procedimiento de Limpieza de las Bodegas de Producto Terminado. (Ver 
Anexos B.8) 
 Procedimiento para la Limpieza de Imanes. (Ver Anexos B.9) 
Material de empaque: La harina es empacada en sacos de polipropileno los 
cuales están almacenados en una sección de la Bodega de Materiales y 
Suministros. 
 
b. Verificación: 
Los formatos de verificación para los procedimientos de limpieza del Área de 
almacén de Materia Prima, Bodegas de Producto Terminado y limpieza de los 
imanes se mantienen actualizados. (Ver Anexos C.8; C.9; C.10) 
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II.2.6. Compuestos / agentes tóxicos. 
a. Procedimientos de almacenamiento de los productos químicos y 
tóxicos.  
Todos los productos tóxicos, se mantienen en un área especialmente destinada 
para ello en base a su naturaleza (fuera de las instalaciones de la Planta Harina). 
Esta bodega de productos químicos y tóxicos permanece siempre cerrada y 
solamente es accesible a personal debidamente autorizado para su uso. 
Cada producto químico es almacenado en estantes debidamente identificados, 
rotulados y agrupados de acuerdo a la clasificación toxicológica del producto. 
Asimismo, se cuenta con las fichas técnicas de cada uno de ellos. 
Todo esto está establecido en el Procedimiento de Almacenamiento de 
Productos Químicos. (Ver Anexos B.10) 
 
b. Procedimientos de preparación de soluciones y aplicación de 
productos químicos y tóxicos. 
Las fichas técnicas de cada producto químico indica la solución correspondiente 
a usarse en su aplicación, por lo que sólo está permitido preparar soluciones de 
acuerdo a lo dispuesto por los fabricantes y por el ministerio correspondiente. Sin 
embargo, no existe un procedimiento que establezca la preparación de 
soluciones y aplicación de dichos productos. 
 
c. Verificación. 
No se lleva un formato de verificación para el almacenamiento de productos 
químicos y tóxicos. 
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II.2.7. Salud de los empleados. 
a. Requisitos de salud pre-ocupacionales de los manipuladores de 
alimento que aplica la empresa. 
La empresa AGRICORP S.A. cuenta con el Programa de Salud Ocupacional que 
incluye la realización de exámenes médicos pre-empleo, periódicos y de 
reintegro, para todos los trabajadores y especialmente para los manipuladores. 
No podrán manipular alimentos aquellas personas que padezcan de infecciones 
dérmicas, lesiones tales como heridas y quemaduras, infecciones 
gastrointestinales, respiratorias u otras susceptibles de contaminar el alimento 
durante su manipulación. 
 
b. Procedimiento de manejo de personal que se ha identificado con 
problemas de salud. (Ver Anexos B.11) 
 
c. Verificación: 
El seguimiento, control y registro de cada uno de los trabajadores con respecto a 
la salud ocupacional se lleva en el formato establecido por el MITRAB para tal 
fin.  
 
II.2.8. Control de plagas y vectores. 
a. Ubicación de trampas de roedores.  
Tipos de trampas: 
 De impacto. 
 Con cebo. 
Mapeo de trampas (figura Nο 5): Existen trampas ubicadas en el exterior de la 
Planta, alrededor de los silos. Estas trampas son de tubo PVC y están colocadas 
a una distancia de 10 metros entre si y se supervisan cada 15 días. En el interior 
de las Bodegas de Producto Terminado se colocan trampas con cebo a la orilla 
de las paredes, separadas un metro del producto terminado. 
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Figura Nº 5. Plano de ubicación de trampas. 
 
Fuente: Manual BPM. Centro Industrial Chinandega, Planta Harina.  
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b. Productos químicos utilizados en los planes de control de plagas y 
su rotación periódica: 
Tabla Nº 1. Productos Químicos para Control de Plagas. 
Nombre del Producto  Ingredientes Activos  No. Registro  
CIPERMETRINA 25 EC  CYPERMETRINA  
TMN-024Y-1-
2006  
CLORFOS 48 EC  ORGANOFOSFORADO  Se-008Q-1-96  
DELTAPHOS 21.2 EC y/o 
RIENDA 21.2 EC  
ORGANOFOSFORADO  
U-NI-PLA-350-
2006  
QUICKCIDE 
CONCENTRADO  
RESMETRIAN, BIOLATRINA  
CEK-025-SAN-
2007  
KEMKILL B  
PIRETRINAS, O-
ISOPROPOXIFENIL METIL  
CEK-026-SAN-
2007  
 CARBAMATO   
FENDONA 6SC  ALFACIPERMETRINA  BA-032D-2-2000 
DISMETRINA 25 EC  CIPERMETRINA  SE-032-1-97  
ALKILL KILLCIDE  
ACIDOS INORGANICOS, 
SOLVENTES  
ALK-001-SAN-
2003  
 ORGANICOS Y 
POLIGLICONES  
 
FOSFURO DE ALUMINIO  FOSFAMINA  He-290G-11-97  
BLATTANEX Ultra Gel  IMIDACLOPRID  BY-191C-1-2000 
RAMORTAL LIQUIDO  BROMADIOLONA  BY-097-1-93  
RACUMIN  COUMATETRALIL  BY-001D-5-97  
RATEX 0.005 RB BLOQUE 
PARAFINADO  
BRODIFACUMA  Se-060E-9-99  
Fuente: Manual POES. Centro Industrial Chinandega, Planta Harina. 
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c. Lista de productos químicos utilizados por la planta y autorizados 
por las autoridades competentes (del MAGFOR, MINSA): 
Tabla Nº 2. Productos Químicos para Control de Plagas. 
Nombre del Producto Ingredientes Activos No. Registro 
Fosfuro de Aluminio 56.8 GE Fosfuro de Aluminio 56.80% 
Ingrediente Inerte 43.20%  
He-290G-11-97  
Racumin  Coumatetralil  BY-001D-5-97  
Alkill  Killcide  Ácidos inorgánicos, solventes 
orgánicos y poliglicones  
ALK-001-SAN-
2003  
Quickcide Concentrado  Resmetrian, Biolatrina  
CEK-025-SAN-
2007  
Aqua Reslim Super  Fenoxibencil, Ciclopropano 
Carboxilato, Propilpiperonilo 
eter  
BY-016E-1-2006 
Clorfos 48 EC  Organofosforado  Se-008Q-1-96  
Deltaphos 21.2 EC y/o 
Rienda 21.2 EC  
Organofosforado  
U-NI-PLA-350-
2006  
Diclovap EC 50  Organofosforado  LMN-302D-2007 
Maxforce Gel  Hidrametilona  BY-174A-1-2006 
Ficam 80 WP  Insecticida carbonato  BY-263-4-96  
Quick Bayt  Imidacloprid  BY-191D-6-2003 
Cipermetrina 25 EC  Cypermetrina  TMN-024Y-1-
2006  
Fuente: Manual POES. Centro Industrial Chinandega, Planta Harina. 
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d. Plan de capacitación en control de plagas y calendarización de las 
mismas: 
Aun no se ha establecido por escrito un plan de capacitación y calendarización 
de las mismas en Control de Plagas. Las capacitaciones se realizan de forma 
directa con las ofertas de los proveedores. 
 
II.3. EVALUACIÓN DEL CUMPLIMIENTO DEL MANUAL DE BPM Y POES. 
La tabla que se muestra a continuación presenta en su primera columna los 
aspectos (Acápites) tomados en cuenta en la auditoría realizada con la Ficha de 
Inspección de la NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06 en la Planta Harina del 
Centro Industrial Chinandega; la segunda columna corresponde al valor otorgado 
por dicho Reglamento, y la tercera contiene el puntaje asignado por los 
realizadores de esta tesis bajo los parámetros establecidos en la Guía para el 
llenado de la Ficha de Inspección de BPM98, obteniéndose los siguientes 
resultados: 
 
 
 
 
 
  
  
                                                            
98 Ver Anexo A. 
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Tabla Nº 3. Ficha de Inspección de BPM.    
 
Fuente: Ficha de Inspección de BPM, NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06. 
  
 
ASPECTO PUNTAJE RTCA PUNTAJE AUDITORÍA
1. EDIFICIO
1.1. PLANTA Y SUS ALREDEDORES
1.1.1. ALREDEDORES
a) Limpios. 1 0.5
b) Ausencia de focos de contaminación. 1 0.5
1
1.1.2. UBICACIÓN
a) Ubicación adecuada. 1 0.5
0.5
1.2. INSTALACIONES FISICAS
1.2.1. DISEÑO
a) Tamaño y construcción del edificio. 1 1
b) Protección en puertas y ventanas 
contra insectos  y roedores y otros 
contaminantes. 
2 1
c) Áreas específica para vestidores y 
para ingerir alimentos. 1 1
3
1.2.2. PISOS
a) De materiales impermeables y de fácil 
limpieza. 1 1
b) Sin grietas ni uniones de dilatación 
irregular. 1 0
c) Uniones entre pisos y paredes 
redondeadas. 1 0
d) Desagues suficientes. 1 1
2
1.2.3. PAREDES
a) Paredes exteriores construidas de 
material adecuado. 1 1
b) Paredes de áreas de proceso y 
almacenamiento revestidas de material 
impermeable, no absorbente, lisos, 
fáciles de lavar y color claro.
1 0.5
1.5
1.2.4. TECHOS
a) Construidos de material que no 
acumule basura y anidamiento de 1 0
0
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Tabla Nº 3. Ficha de Inspección de BPM (continuación). 
 
Fuente: Ficha de Inspección de BPM, NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06. 
1.2.5. VENTANAS Y PUERTAS
a) Fáciles de desmontar y limpiar. 1 1
b) Quicios de las ventanas de tamaño 
minímo y con declive. 1 0
c) Puertas de superficie lisa y no 
absorbente, fáciles de limpiar y 
desinfectar, ajustadas a su marco.
1 0
1
1.2.6. ILUMINACIÓN
a) Intensidad mínima de acuerdo al 
manual de BPM. 1 1
b) Lámparas y accesorios de luz artificial 
adecuados para la industria alimenticia y 
protegidos contra roturas, en áreas de: 
recibo de materia prima; 
almacenamiento; proceso y manejo de 
alimentos.
1 0
c) Ausencia de cables colgantes en 
zonas de proceso. 1 1
2
1.2.7 VENTILACIÓN
a) Ventilación adecuada. 2 1
b) Corriente de aire de zona limpia a 
zona contaminado. 1 1
c) Sistema efectivo de extracción de 
humos y vapores 1 1
3
1.3. INSTALACIONES SANITARIAS
1.3.1. ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) Abastecimiento suficiente de agua 
potable. 3 3
b) Instalaciones apropiadas para el 
almacenamiento y distribución adecuada 
de agua potable.
2 2
c) Sistema de abastecimiento de agua 
no potable independiente. 2 2
7
1.3.2. TUBERÍA
a) Tamaño y diseño adecuado. 1 1
b) Tubería de agua limpia potable, agua 
limpia no potable y agua servida 
separada.
1 1
2
1.4. MANEJO Y DISPOSICION DE 
DESECHOS LÍQUIDOS
1.4.1. DRENAJES
a) Sistemas e instalaciones de desague 
y elimanación de desechos, adecuados. 2 2
2
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Tabla Nº 3. Ficha de Inspección de BPM (continuación). 
 
Fuente: Ficha de Inspección de BPM, NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06. 
 
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS.
2.1. EQUIPOS Y UTENSILIOS.
a) Equipo adecuado para el proceso. 2 2
b) Equipo en buen estado. 1 1
c) Programa escrito para el 
mantenimiento preventivo. 2 2
5
3. PERSONAL
3.1. CAPACITACIÓN 
a) Programa de capacitación que incluya
por escrito las BPM. 3 3
3
3.2. PRÁCTICAS HIGIÉNICAS
a) Prácticas higiénicas adecuadas, 
según manual de BPM. 3 2
b) El personal que manipula alimentos 
utiliza ropa protectora, cubrecabezas, 
cubrebarba (cuando proceda), 
mascarilla y calzado adecuado.
2 0.5
2.5
3.3. CONTROL DE SALUD
a) Constancia o carné de salud 
actualizada y documentada 4 4
4
4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN 
LA PRODUCCIÓN
4.1. MATERIA PRIMA
a) Control y registro de la potabilidad del 
agua. 3 3
b) Materia prima e ingredientes sin 
indicios de contaminación. 2 2
c) Inspección y clasificación de las 
materias primas e ingredientes. 1 1
d) Materias primas e ingredientes 
almacenados y manipulados 
adecuadamente.
1 1
7
4.2. OPERACIONES DE 
MANUFACTURA
a) Controles escritos para reducir el 
crecimiento de microorganismos y evitar 
contaminación (tiempo, temperatura, 
humedad, actividad del agua y pH)
3 3
3
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Tabla Nº 3. Ficha de Inspección de BPM (continuación). 
 
Fuente: Ficha de Inspección de BPM, NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06. 
  
4.3. ENVASADO
a) Material para envasado almacenado 
en condiciones de sanidad y limpieza. 2 2
b) Material para envasado específicos 
para el producto e inspeccionado antes 
del uso.
2 2
4
4.4. DOCUMENTACIÓN Y REGISTRO
a) Registros apropiados de elaboración, 
producción y distribución. 2 2
2
5. ALMACENAMIENTO Y 
DISTRIBUCIÓN
5.1. ALMACENAMIENTO Y 
DISTRIBUCIÓN
a) Materias primas y productos 
terminados almacenados en condiciones 
apropiadas.
2 2
b) Inspección periódica de materias 
primas y productos terminados. 2 2
c) Vehículos autorizados por la autoridad 
competente. 1 1
d) Operaciones de carga y descarga 
fuera de los lugares de elaboración. 1 1
e) Vehiculos que transportan alimentos 
refrigerados o congelados cuentan con 
medios para verificar y mantener la 
temperatura.
No Aplica No Aplica
6
TOTAL OBTENIDO 100 86.5
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II.4. CONCLUSIONES DEL DIAGNÓSTICO.  
En la evaluación realizada a la Planta Harina del Centro Industrial Chinandega en 
materia de Buenas Prácticas de Manufactura se obtuvo como resultado un 
86.5% de cumplimiento del  NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06, esto como 
consecuencia de que algunos requisitos fueron incumplidos parcialmente, entre 
los cuales figuran: pisos, techos, prácticas higiénicas del personal, puertas, 
ventilación adecuada, entre otros que ya fueron descritos en el diagnóstico. Cabe 
destacar que uno de los requisitos que restó una cantidad significativa de puntos 
fue el incumplimiento de prácticas higiénicas por algunos trabajadores en cuanto 
a normas básicas de higiene y uso de los equipos de protección personal. 
 
En lo que refiere a los Procedimientos Operativos Estándares de Sanitización, se 
han realizado esfuerzos para diseñar, establecer, registrar y actualizar cada uno 
de los procedimientos de Limpieza y Desinfección que apoyen la consecución de 
la inocuidad de los productos antes, durante y después de su proceso productivo.  
 
Lo anterior permite concluir que la planta se encuentra en buenas condiciones y 
que solamente es necesario realizar las correcciones señaladas en la evaluación 
como parte del proceso de mejora continua. Por lo tanto según la escala de 
calificaciones del Anexo A, del NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06, la Planta 
mantiene la certificación BPM. 
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CAPÍTULO III 
PROPUESTA DEL PLAN DE 
HACCP. 
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La calidad y sobre todo, la inocuidad de los alimentos se ha convertido 
actualmente en una prioridad para muchas industrias procesadoras de alimentos 
ya que además de incidir directamente en la salud de los consumidores finales 
también permite que sus productos compitan en el mercado local, regional e 
internacional al cumplir con estándares establecidos en materia de seguridad 
alimentaria. Así, como una medida ante tales demandas, muchas industrias han 
optado por la búsqueda e implementación de un sistema que les permita 
alcanzar los estándares y diferenciarse de las demás compañías en su ramo. 
 
En la búsqueda de dicho sistema, Corporación Agrícola S.A. optó por 
implementar para su proceso productivo de harina de trigo el Sistema de Análisis 
de Peligros y Puntos de Control Critico, HACCP, un sistema preventivo que 
aplica principios científicos y técnicos aceptados internacionalmente para 
identificar y eliminar o reducir los peligros biológicos, químicos y físicos, 
establecer las medidas preventivas, un adecuado sistema de vigilancia así como 
las medidas correctivas con lo que se garantice la producción de un alimento 
seguro para el consumidor. 
 
Sin embargo, implementar HACCP en la Planta Harina de Corporación Agrícola 
S.A. no significa deshacer todos los procedimientos de Aseguramiento de la 
Calidad o las Buenas Prácticas de Manufactura ya establecidas por la compañía, 
pero si requiere una revisión de estos procedimientos como parte del enfoque 
sistemático y la integración apropiada del Sistema de HACCP.  
 
Como última instancia, la aplicación del Sistema de HACCP ayudará a Planta 
Harina en las inspecciones realizadas por las autoridades reguladoras de 
alimentos al mantener el sistema en un continuo proceso de verificación y 
documentación mediante los correspondientes registros y también promover el 
comercio internacional al incrementar la confianza en los compradores y 
consumidores de sus productos.  
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III.1. Presentación. 
AGRICORP S. A, Empresa líder de Nicaragua, dedicada al proceso industrial y 
de distribución de granos básicos (Arroz, Harina), en constante expansión y 
modernización, también representa negocios en otros productos de consumo 
básico tales como: producción y venta de pan, huevos y sal; comercialización de 
frijoles y enlatados, distribución de MASECA, venta de alimentos para animales 
entre otros. Su prestigio se ha cimentado, mediante el desarrollo de novedosos 
procesos de industrialización y distribución de alimentos básicos. 
 
Visión 
“Todos en Agricorp compartimos el sueño de mejorar nuestra sociedad día a día 
desde nuestro entorno inmediato, y para alcanzar ese sueño ofrecemos 
alimentos saludables, surtidos y de excelente calidad”. 
 
Misión 
“Estamos comprometidos en imprimir valor a cada uno de nuestros procesos de 
producción, distribución y comercialización de productos alimenticios para 
mejorar el nivel de vida de nuestros accionistas, nuestros colaboradores y 
nuestros consumidores finales”. 
 
Alcanzaremos esa meta siendo socialmente responsables y estableciendo 
relaciones de negocios que beneficien a todos los involucrados en el proceso”. 
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III.2. Identificación de la Planta. 
En la siguiente tabla se presenta información general que identifica a la planta 
que va a ser certificada HACCP, en ella están incluidos los siguientes datos: 
nombre de la planta, dirección, responsable del Plan de HACCP, teléfono y fax 
de la planta, ciudad y departamento donde se encuentra ubicada la planta, la 
fecha de inicio de la puesta en marcha del Plan de HACCP, nombre del 
representante de la autoridad sanitaria que aprueba la certificación, firma, fecha 
de la certificación y el número o código asignado con el que se registra la 
certificación. 
 
Tabla Nº 4. Identificación de la Planta. 
Nombre: CICHIN, PLANTA HARINA. 
Dirección: 
De la Rotonda Los Encuentros 300 
metros al oeste, Chinandega. 
Responsable del Plan de HACCP: Ing. Francisco Zepeda Acevedo. 
Teléfono y Fax: 
Planta: Telf. 2341-2884; 2341-0112. 
Oficina Man.: 2255-7860.  
Ciudad y Departamento: Chinandega, Chinandega. 
Fecha de iniciación:  
APROBACIÓN DE LA AUTORIDAD SANITARIA 
Nombre:  
Firma:  
Fecha:  
Número o Código Asignado:  
Fuente: Implementación del Sistema de Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control 
(HACCP), en la Industria de Alimentos, MAGFOR.  
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III.3. Organigrama General de la Empresa. 
 
 Figura Nº 6. Organigrama General de la Empresa. 
 
 
Fuente: Manual BPM. Centro Industrial Chinandega, Planta Harina.  
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III.4. Organigrama del Equipo HACCP. 
El organigrama que se presenta a continuación pertenece al Equipo HACCP el 
cual fue elaborado tomando como base el organigrama del Equipo BPM con que 
cuenta la Planta Harina. 
Figura Nº 7. Organigrama del Equipo HACCP. 
Fuente: Elaborado por los realizadores de esta tesis. 
 
III.4.1. Descripción de Funciones del Equipo HACCP. 
Administrador Industrial (Coordinador HACCP) 
Reporta al Gerente Industrial. Es el responsable de garantizar y proporcionar los 
medios logísticos y financieros de tal manera que el proceso productivo se lleve a 
cabo en estricto apego y cumplimiento de los estándares establecidos en el 
Sistema HACCP de la Planta Harina, evaluar su funcionamiento y efectividad, 
velar por el cumplimiento de las acciones preventivas y correctivas, y formular en 
conjunto con el Equipo HACCP las acciones necesarias para la mejora continua 
del sistema. 
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Asesor Técnico HACCP 
Vela por el cumplimento y desarrollo del programa de capacitaciones enfocadas 
a la Seguridad Alimentaria, da seguimiento a los programas de BPM y POES 
implementados en la Planta y realiza auditorías internas al Sistema HACCP. Es 
participe en las reuniones llevadas a cabo por el Equipo HACCP y respalda los 
proyectos de mejora propuestos por dicho equipo.  
 
 Control de Calidad 
Reporta al Administrador Industrial. Es el responsable de medir, monitorear y 
controlar los parámetros físicos, químicos y microbiológicos de la materia prima, 
insumos y producto terminado, en el laboratorio interno y el seguimiento de los 
exámenes realizados por los laboratorios externos, y llevar los registros 
correspondientes actualizados.  
 
Responsable de Almacén 
Reporta al Administrador Industrial. Es el responsable de que la materia prima se 
conserve en adecuadas condiciones fitosanitarias, velar por la rotación de la 
misma y verificar que los planes de control de plagas se estén llevando a cabo 
con el fin de obtener materia prima apta para ser procesada. 
 
Supervisores de producción 
Reportan al Administrador Industrial. Son responsables de la ejecución del plan 
de producción bajo condiciones de Buenas Prácticas de Manufactura, buenas 
prácticas de higiene y velar por el cumplimiento de los Procedimientos 
Operativos Estandarizados de Sanitización (POES) por parte de todo el personal 
involucrado. También es responsable de monitorear y verificar que los Puntos de 
Control Críticos se mantengan en los valores permisibles y tomar medidas 
preventivas y correctivas, estas últimas en caso de alguna desviación en el límite 
critico, para que no se altere la inocuidad del producto. 
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Responsable de Bodega de producto terminado 
Reporta al Administrador Industrial. Es responsable de mantener el producto 
terminado en condiciones de inocuidad para su despacho, verificar la correcta 
rotación del producto y dar de baja a aquellos productos que han sido afectados 
por mala manipulación, condiciones inadecuadas de almacenamiento y/o indicios 
de presencia de plagas. 
 
Responsable de Mantenimiento 
Reporta al Administrador Industrial. Es el responsable de colaborar en la 
coordinación y ejecución de las mejoras estructurales, mantenimiento preventivo 
y correctivo, tanto eléctrico como mecánico, de las instalaciones y equipos que 
entran en contacto con el producto de manera que se garantice la inocuidad del 
producto. 
 
Responsable de Limpieza (Sanitización) 
Reporta al Responsable de limpieza y Supervisor de turno. Es responsable de la 
ejecución de las labores de limpieza y desinfección de todas las áreas de la 
planta harina con el fin de evitar la contaminación del producto. También vela por 
la limpieza de vestidores, comedor y área externa de la planta (esto incluye 
patios, desagües, área de circulación de transporte). 
 
Responsable de Inspección de Transporte 
Es el responsable de velar que las unidades de transporte de producto terminado 
se encuentren en buenas condiciones tanto higiénicas como mecánicas y en 
caso contrario, tomar las medidas correctivas respectivas. Dar seguimiento y 
verificar el cumplimiento de los programas de fumigación para las unidades de 
transporte. 
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III.5. Descripción general del producto, uso y destino previsto. 
En la siguiente tabla se presenta una descripción general sobre el producto en la 
que están incluidas las diferentes presentaciones en que es ofertado al mercado 
tanto nacional como internacional, el tipo de consumidor, la forma de 
almacenamiento, sistema de distribución y su forma de uso. 
 
Tabla Nº 5. Descripción general del producto, uso y destino previsto. 
Nombre del Producto Harina de Trigo. 
Presentación 
Harinas Nacionales:  
 Sacos de polipropileno 25 Lbs. y 100 Lbs.  
 Producto trasegado en presentaciones de 1, 
3 y 5 libras. 
Harina de Exportación:  
 Sacos de polipropileno 12.5 y 50 kg. 
Mercado Panaderías (artesanales e industriales), Supermercados, Pizzerías. 
Consumidor final  Todo el público.  
Forma de almacenamiento En bodegas, sobre pallets de madera.  
Sistema de distribución  
Directo, desde el Centro de Distribución de la 
compañía hasta los puntos de venta y/o clientes, 
con vehículos de la empresa.  
Forma de uso 
Materia prima básica para la elaboración del pan, 
que incluye: mezcla con otros ingredientes, 
amasado, fermentación y cocción a 200º C por 
30 minutos aproximadamente pero muy variable. 
Esta harina puede utilizarse para fabricar todo 
tipo de productos relacionados con la 
panificación. De igual forma se usa en la 
gastronomía domiciliar.  
Fuente: Implementación del Sistema de Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control 
(HACCP), en la Industria de Alimentos, MAGFOR.  
. 
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III.6. Descripción de los productos (fichas técnicas). 
En la planta se elaboran 10 tipos de harinas entre las que figuran 3 tipos de 
clasificaciones, esto debido a las combinaciones entre las diferentes variedades 
de trigo, entre las que se encuentran: 
  
 Harinas Fuertes: resultado de la molienda de Producto elaborado con 
granos de trigo Fuerte (duro) por medio de procedimientos de molienda, 
separando el endospermo, y eliminando parte del salvado y el germen. 
 Harinas Semi-suaves: Producto elaborado con granos de trigo Fuerte 
(duro) y suaves por medio de procedimientos de molienda separando el 
endospermo y eliminando parte del salvado y el germen. 
 Harinas Suaves: Producto elaborado con granos de trigo suave por medio 
de procedimientos de molienda, separando el endospermo y eliminando 
parte del salvado y el germen. 
 
Tabla Nº 6. Tipos de Harinas 
Tipos de Harinas. 
Harinas Fuertes Harinas Semi-suaves 
Extra Fuerte Bollo Fino 
Extra Fuerte para Pizza  
Extra Fuerte (Exportación) Harinas Suaves 
Premium (Tipo A) Bollo Fino Especial 
Premium Molde Bollo Fino Pastelera 
La Rendidora  
Harina Integral  
Fuente: Manual BPM. Centro Industrial Chinandega, Planta Harina. 
 
A continuación se presentan las fichas técnicas de los productos (harinas) 
mencionados anteriormente: 
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HARINA EXTRA FUERTE. 
Nombre HARINA EXTRA FUERTE 
Descripción Producto elaborado con granos de trigo Fuerte 
(duro) por medio de procedimientos de 
molienda, separando el endospermo, y 
eliminando parte del salvado y el germen, 
obteniendo una extracción aproximada de 
75%. 
Composición 100% endospermo de trigo. 
Características 
Sensoriales 
 
Olor: característico. 
Color: blanco. 
Sabor: característico. 
Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin 
contaminación de insectos y materias 
extrañas. 
Características Físico-Químicas
 
Humedad: 13.00% a 14.00%. 
Proteína: 12.90% a 13.70%. 
Ceniza: máximo 0.60%. 
Falling Number: 300-400 seg. 
Gluten húmedo: 32-36%. 
Características Microbiológicas Recuento Bacterias Mesófilo: 50,000 ufc/g. 
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g. 
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g. 
Salmonella en 25 g.: ausencia. 
E. Coli: ausencia. 
Empaque y presentación Sacos de polipropileno, en presentación de 25 
y 100 libras y trasegado en presentaciones de 
1, 3 y 5 libras. 
Vida útil esperada Tres meses máximo.
Condiciones de manejo y
Conservación 
 
La harina debe mantenerse en lugar fresco y 
seco. No almacenarse junto a productos que la 
contaminen tales como detergentes, venenos, 
gas, etc. 
NIVELES MINIMOS DE 
FORTIFICACION (mg/Kg.) 
 
Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg. 
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg. 
Niacina = 55 mg / Kg. 
Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg. 
Ácido Fólico = 1.8 mg / Kg. 
Aditivos Químicos Bromato de potasio = 0 ppm. 
Alveógrafo P = 128 +/- 15 
L = 70 +/- 15 
W = 300 - 350 
Farinógrafo Absorción de Agua harina = 60.5 % - 61.7% 
Estabilidad : 9.5 min.- 10.9 min. 
 
Fuente: Fichas Técnicas. Especificación del Producto, 2008. (Archivo Digital) 
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HARINA EXTRA FUERTE PARA PIZZA. 
Nombre HARINA EXTRA FUERTE P/ PIZZA (TIPO A)
Descripción Producto elaborado con granos de trigo Fuerte 
(duro) por medio de procedimientos de 
molienda, separando el endospermo, y 
eliminando parte del salvado y el germen, 
obteniendo una extracción aproximada de 
75%. 
Composición 100% endospermo de trigo. 
Características 
Sensoriales 
 
Olor: característico. 
Color: blanco. 
Sabor: característico. 
Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin 
contaminación de insectos y materias 
extrañas. 
Características Físico-Químicas
 
Humedad: 13.00% a 14.00%. 
Proteína: 12.90% a 13.70%. 
Ceniza: máximo 0.55%. 
Falling Number: 300-400 seg. 
Gluten húmedo: 32-36%. 
Características Microbiológicas Recuento Bacterias Mesófilo: 50,000 ufc/g. 
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g. 
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g. 
Salmonella en 25 g.: ausencia. 
E. Coli: ausencia. 
Empaque y presentación Sacos de polipropileno, en presentación de 25 
y 100 libras y trasegado en presentaciones de 
1, 3 y 5 libras. 
Vida útil esperada Tres meses máximo.
Condiciones de manejo y
Conservación 
 
La harina debe mantenerse en lugar fresco y 
seco. No almacenarse junto a productos que la 
contaminen tales como detergentes, venenos, 
gas, etc. 
NIVELES MINIMOS DE 
FORTIFICACION (mg/Kg.) 
 
Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg. 
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg. 
Niacina = 55 mg / Kg. 
Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg. 
Ácido Fólico = 1.8 mg / Kg. 
Aditivos Químicos Bromato de potasio = 0 ppm. 
Alveógrafo P = 105 +/- 15 
L = 75 +/- 15 
W = 290 - 350 
Farinógrafo Absorción de Agua harina = 60.5 % - 61.7% 
Estabilidad =9.5 min.- 10.9 min. 
 
 Fuente: Fichas Técnicas. Especificación del Producto, 2008. (Archivo Digital) 
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HARINA EXTRA FUERTE PARA EXPORTACIÓN. 
Nombre HARINA EXTRA FUERTE 
Descripción Producto elaborado con granos de trigo Fuerte 
(duro) por medio de procedimientos de 
molienda, separando el endospermo, y 
eliminando parte del salvado y el germen, 
obteniendo una extracción aproximada de 
75%. 
Composición 100% endospermo de trigo. 
Características 
Sensoriales 
 
Olor: característico. 
Color: blanco. 
Sabor: característico. 
Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin 
contaminación de insectos y materias 
extrañas. 
Características Físico-Químicas
 
Humedad: 13.00% a 14.00%. 
Proteína: 12.90% a 13.70%. 
Ceniza: máximo 0.60%. 
Falling Number: 300-400 seg. 
Gluten húmedo: 32-36%. 
Características Microbiológicas Recuento Bacterias Mesófilo: 50,000 ufc/g. 
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g. 
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g. 
Salmonella en 25 g.: ausencia. 
E. Coli: ausencia. 
Empaque y presentación Sacos de polipropileno, en presentación de 25 
y 100 libras y trasegado en presentaciones de 
1, 3 y 5 libras. 
Vida útil esperada Tres meses máximo.
Condiciones de manejo y
Conservación 
 
La harina debe mantenerse en lugar fresco y 
seco. No almacenarse junto a productos que la 
contaminen tales como detergentes, venenos, 
gas, etc. 
NIVELES MINIMOS DE 
FORTIFICACION (mg/Kg.) 
 
Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg. 
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg. 
Niacina = 55 mg / Kg. 
Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg. 
Ácido Fólico = 1.8 mg / Kg. 
Aditivos Químicos Bromato de potasio = 0 ppm. 
Alveógrafo P = 120 +/- 15 
L = 70 +/- 15 
W = 300 - 365 
Farinógrafo Absorción de Agua harina = 60.5 % - 61.7% 
Estabilidad = 9.5 min. - 10.9 min. 
 
 Fuente: Fichas Técnicas. Especificación del Producto, 2008. (Archivo Digital) 
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HARINA PREMIUM (TIPO A). 
Nombre HARINA PREMIUM (TIPO A)
Descripción Producto elaborado con granos de trigo Fuerte 
(duro) por medio de procedimientos de 
molienda, separando el endospermo, y 
eliminando parte del salvado y el germen, 
obteniendo una extracción aproximada de 
75%. 
Composición 100% endospermo de trigo. 
Características 
Sensoriales 
 
Olor: característico. 
Color: blanco. 
Sabor: característico. 
Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin 
contaminación de insectos y materias 
extrañas. 
Características Físico-Químicas
 
Humedad: 13.00% a 14.00%. 
Proteína: 12.90% a 13.70%. 
Ceniza: máximo 0.60%. 
Falling Number: 300-400 seg. 
Gluten húmedo: 32% - 36%. 
Características Microbiológicas Recuento Bacterias Mesófilo: 50,000 ufc/g. 
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g. 
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g. 
Salmonella en 25 g.: ausencia. 
E. Coli: ausencia. 
Empaque y presentación Sacos de polipropileno, en presentación de 25 
y 100 libras y trasegado en presentaciones de 
1, 3 y 5 libras. 
Vida útil esperada Tres meses máximo. 
Condiciones de manejo y
Conservación 
 
La harina debe mantenerse en lugar fresco y 
seco. No almacenarse junto a productos que la 
contaminen tales como detergentes, venenos, 
gas, etc. 
NIVELES MINIMOS DE 
FORTIFICACION (mg/Kg.) 
 
Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg 
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg 
Niacina = 55 mg / Kg 
Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg 
Ácido Fólico = 1.8 mg / Kg 
Aditivos Químicos Bromato de potasio = 0 ppm 
Alveógrafo P = 120 +/- 15 
L = 70 +/- 15 
W = 300 - 380 
Farinógrafo Absorción de Agua harina = 60.5 % - 61.7% 
Estabilidad = 9.5 min. - 10.9 min. 
 
 Fuente: Fichas Técnicas. Especificación del Producto, 2008. (Archivo Digital) 
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HARINA LA RENDIDORA (TIPO A). 
Nombre HARINA LA RENDIDORA (TIPO A) 
Descripción Producto elaborado con granos de trigo Fuerte 
(duro) por medio de procedimientos de 
molienda, separando el endospermo, y 
eliminando parte del salvado y el germen, 
obteniendo una extracción aproximada de 
75%. 
Composición 100% endospermo de trigo. 
Características 
Sensoriales 
 
Olor: característico. 
Color: blanco. 
Sabor: característico. 
Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin 
contaminación de insectos y materias 
extrañas. 
Características Físico-Químicas
 
Humedad: 13.00% a 14.00%. 
Proteína: 12.90% a 13.70%. 
Ceniza: máximo 0.60 – 0.64%. 
Falling Number: 300-400 seg. 
Gluten húmedo: 32% - 36%. 
Características Microbiológicas Recuento Bacterias Mesófilo: 50,000 ufc/g. 
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g. 
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g. 
Salmonella en 25 g.: ausencia. 
E. Coli: ausencia. 
Empaque y presentación Sacos de polipropileno, en presentación de 25 
y 100 libras y trasegado en presentaciones de 
1, 3 y 5 libras. 
Vida útil esperada Tres meses máximo.
Condiciones de manejo y
Conservación 
 
La harina debe mantenerse en lugar fresco y 
seco. No almacenarse junto a productos que la 
contaminen tales como detergentes, venenos, 
gas, etc. 
NIVELES MINIMOS DE 
FORTIFICACION (mg/Kg.) 
 
Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg. 
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg. 
Niacina = 55 mg / Kg. 
Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg. 
Ácido Fólico = 1.8 mg / Kg. 
Aditivos Químicos Bromato de potasio = 0 ppm. 
Alveógrafo P = 120 +/- 15 
L = 70 +/- 15 
W = 300 - 380 
Farinógrafo Absorción de Agua harina = 60.5 % - 61.7% 
Estabilidad = 9.5 min. - 10.9 min. 
 
 Fuente: Fichas Técnicas. Especificación del Producto, 2008. (Archivo Digital) 
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HARINA INTEGRAL 
 
Nombre  HARINA INTEGRAL 
Descripción  Harina oscura que se obtiene de la molienda 
del grano de trigo con todas sus envolturas 
celulósicas. Grado de molienda mediano. 
Composición  Harina Fuerte, sémola, Bran, 2T. 
Características  
Sensoriales 
Olor: característico. 
Color: café. 
Sabor: característico. 
Aspecto general: partículas gruesas, libre de 
grumos, sin contaminación de insectos y 
materias extrañas. 
Características Físico-Químicas  
Humedad: 12.50% a 13.50%.  
Proteína: 14.00% a 14.80%. 
Ceniza: 1.60% a 1.80%. 
Características Microbiológicas  
Recuento Bacterias Mesófilo: 50,000 ufc/g.  
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g. 
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g. 
Salmonella en 25 g.: ausencia. 
E. Coli: ausencia. 
Empaque y presentación  Sacos de polipropileno, en presentación de 25 lb y 100 lb. 
Vida útil esperada  Tres meses máximo.  
Condiciones de manejo y 
Conservación 
La harina debe mantenerse en lugar fresco y 
seco. No almacenarse junto a productos que 
la contaminen tales como detergentes, 
venenos, gas, etc. 
NIVELES MINIMOS DE 
FORTIFICACION (mg/Kg.) 
Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg.  
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg. 
Niacina = 55 mg / Kg. 
Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg. 
Ácido Fólico = 1.8 mg / Kg. 
Aditivos Químicos  Bromato de potasio = 0 ppm.  
 
 Fuente: Fichas Técnicas. Especificación del Producto, 2008. (Archivo Digital) 
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HARINA BOLLO FINO. 
Nombre  HARINA BOLLO FINO 
Descripción  Producto elaborado con granos de trigo 
Fuerte (duro) y suaves por medio de 
procedimientos de molienda separando el 
endospermo y eliminando parte del salvado y 
el germen, obteniendo una extracción 
aproximada de 75%. 
Composición  100% endospermo de trigo.  
Características 
Sensoriales  
Olor: característico. 
Color: blanco. 
Sabor: característico. 
Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin 
contaminación de insectos y materias 
extrañas. 
Características Físico-Químicas  
Humedad: 13.00% a 14.00%.  
Proteína: 10.00% -10.80%. 
Ceniza: máximo 0.60%. 
Falling Number: 300-400 seg. Gluten húmedo: 
24-27 %. 
Características Microbiológicas  
Recuento Bacterias Mesófilo: 50,000 ufc/g.  
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g. 
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g. 
Salmonella en 25 g.: ausencia. 
E. Coli: ausencia. 
Empaque y presentación  
Sacos de polipropileno, en presentación de 25 
y 100 libras y trasegado en presentaciones de 
1, 3 y 5 libras. 
Vida útil esperada  Tres meses máximo.   
Condiciones de manejo y 
Conservación 
 
La harina debe mantenerse en lugar fresco y 
seco. No almacenarse junto a productos que 
la contaminen tales como detergentes, 
venenos, gas, etc. 
NIVELES MINIMOS DE 
FORTIFICACION (mg/Kg.)   
Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg.  
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg. 
Niacina = 55 mg / Kg. 
Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg. 
Ácido Fólico = 1.8 mg / Kg. 
Aditivos Químicos  Bromato de potasio = 0 ppm.  
Alveógrafo  
P = 49 -81  
L = 60 – 90 
W = 100 -200 
Farinógrafo  Absorción de Agua harina = 56.5% - 57.5%.  
Estabilidad = 7.5 min. – 8.5 min. 
 
 Fuente: Fichas Técnicas. Especificación del Producto, 2008. (Archivo Digital) 
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HARINA BOLLO FINO ESPECIAL (TIPO C). 
Nombre  HARINA BOLLO FINO ESPECIAL Tipo C
Descripción  Producto elaborado con granos de trigo suave 
por medio de procedimientos de molienda, 
separando el endospermo y eliminando parte 
del salvado y el germen, obteniendo una 
extracción aproximada de 75%. 
Composición  100% endospermo de trigo.  
Características Sensoriales 
Olor: característico.  
Color: blanco. 
Sabor: característico. 
Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin 
contaminación de insectos y materias extrañas. 
Características Físico-Químicas  
Humedad: 13.00% a 13.80%.  
Proteína: 8.00% -9.00%. 
Ceniza: máximo 0.60%. 
Falling Number: 300-400 seg. Glúten húmedo: 
20-21 %. 
Características Microbiológicas  
Recuento Bacterias Mesófilo: 50,000 ufc/g. 
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g. 
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g. 
Salmonella en 25 g.: ausencia. 
E. Coli: ausencia. 
Empaque y presentación  
Sacos de polipropileno, en presentación de 25 
y 100 libras y trasegado en presentaciones de 
1, 3 y 5 libras. 
Vida útil esperada  Tres meses máximo.   
Condiciones de manejo y 
Conservación 
La harina debe mantenerse en lugar fresco y 
seco. No almacenarse junto a productos que la 
contaminen tales como detergentes, venenos, 
gas, etc. 
NIVELES MINIMOS DE 
FORTIFICACION (mg/Kg.) 
Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg.  
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg. 
Niacina = 55 mg / Kg. 
Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg. 
Ácido Fólico = 1.8 mg / Kg. 
Aditivos Químicos  Bromato de Potasio = 0 ppm. 
Alveógrafo  
P = 40-55  
L = 54 – 75 
W = 75-100 
Farinógrafo  Absorción de Agua harina = 55% -60.5%.  
Estabilidad = 3.5 min. – 5.5 min. 
 
 Fuente: Fichas Técnicas. Especificación del Producto, 2008. (Archivo Digital) 
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HARINA BOLLO FINO PASTELERA. 
Nombre  HARINA BOLLO FINO PASTELERA Tipo C
Descripción  Producto elaborado con granos de trigo suave 
por medio de procedimientos de molienda, 
separando el endospermo y eliminando parte 
del salvado y el germen, obteniendo una 
extracción aproximada de 75%. 
Composición  100% endospermo de trigo.  
Características Sensoriales 
Olor: característico.  
Color: blanco. 
Sabor: característico. 
Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin 
contaminación de insectos y materias 
extrañas. 
Características Físico-Químicas  
Humedad: 13.00% a 13.80%.  
Proteína: 8.00% -9.00%. 
Ceniza: máximo 0.60%. 
Falling Number: 300-400 seg. Gluten humedo: 
18-22 %. 
Características Microbiológicas  
Recuento Bacterias Mesófilo: 50,000 ufc/g. 
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g. 
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g. 
Salmonella en 25 g.: ausencia. 
E. Coli: ausencia. 
Empaque y presentación  
Sacos de polipropileno, en presentación de 25 
y 100 libras y trasegado en presentaciones de 
1, 3 y 5 libras. 
Vida útil esperada  Tres meses máximo.   
Condiciones de manejo y 
Conservación 
La harina debe mantenerse en lugar fresco y 
seco. No almacenarse junto a productos que 
la contaminen tales como detergentes, 
venenos, gas, etc.  
NIVELES MINIMOS DE 
FORTIFICACION (mg/Kg.)   
Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg.  
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg. 
Niacina = 55 mg / Kg. 
Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg. 
Ácido Fólico = 1.8 mg / Kg. 
Aditivos Químicos  Bromato de Potasio = 0 ppm. Cloro gas 70 onzas /qq.
Alveógrafo  
P = 90 -110  
L = 30 -35 
W = 130 -155
Farinógrafo  Absorción de Agua harina = 52.0% - 55.0%. 
Estabilidad = 2.0 min. – 4.0 min. 
 
 Fuente: Fichas Técnicas. Especificación del Producto, 2008. (Archivo Digital) 
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III.7. Diagrama de flujo del proceso de Producción de Harina. 
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Leyenda. 
 
          Operaciones.            Transportes. 
1. Pre-limpieza. 
2. Limpieza. 
3. Acondicionado. 
4. Post-limpia. 
5. Reducción de tamaño. 
6. Clasificado o cernido. 
7. Purificado. 
8. Mezclado. 
9. Empacado. 
1. Materia prima hacia la planta 
(báscula). 
2. Hacia limpieza. 
3. Hacia acondicionado. 
4. Hacia post-limpieza. 
5. Hacia reducción de tamaño. 
6. Hacia mezclado. 
7. Hacia báscula. 
8. Hacia bodega de producto 
terminado. 
 
          Inspecciones.           Almacenamientos. 
1. Pesado de trigo sucio. 
2. Pesado de trigo limpio. 
3. Dosificado de los ingredientes. 
4. Pesado de la harina. 
1. Materia prima en silos. 
2. Ingredientes en sus 
contenedores. 
3. Producto terminado en bodega.  
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III.7.1. Etapas del proceso de Producción de Harina. 
 
Descargue de trigo. 
El trigo, principal materia prima de este proceso, es traído de Estados Unidos vía 
marítima y descargado en el Puerto de Corinto a través de Clampshels o 
Chinguillos en las rastras, para luego ser trasladado a las instalaciones de la 
Planta Harina ubicada en el Centro Industrial Chinandega (CICHIN), al ingresar a 
la planta es pesado junto con la rastra en una báscula previo a su descargue.  
El trigo es depositado en la fosa de descargue donde cae a unas tolvas que 
están conectadas a unos transportes de cadena que lo envían a dos elevadores 
de canjilones, trasladándolo directamente a los silos de almacenamiento de 
materia prima. Terminado el descargue, el trigo es fumigado y dejado en reposo 
durante tres días. 
 
Pre Limpia. 
El trigo sucio es trasladado hacia el quinto piso donde es pesado en una báscula 
y pasado por un equipo llamado escalperator (tamiz) que elimina materias 
extrañas mayores a una pulgada de longitud, para ser enviado a los silos de 
transferencia (silos de trabajo). Luego, es transportado al sexto piso donde 
atraviesa un imán para eliminar partículas ferrosas presentes, seguidamente 
pasa por una separadora de malla que elimina impurezas de mayor y menor 
longitud que el trigo y una tarara de aspiración que elimina polvo, broza y granos 
arrugados. 
 
Limpieza y Acondicionado. 
Por gravedad, el trigo es transportado a la mesa gravimétrica (despedradora) la 
cual elimina piedras, vidrios y metales, y además bifurca el flujo de trigo en dos 
corrientes que son: Trigo Grande Liviano (TGL) y Trigo Pesado Pequeño (TPP). 
El TPP es enviado al Carter Day que remueve el trigo quebrado, semillas verdes, 
soya, maíz y broza de trigo y seguidamente al Entoleter que elimina polvo y 
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granos perforados. El TGL pasa por el Scourer (restregadora) que pule la 
superficie del grano y elimina la barbilla del trigo, y una tarara de aspiración que 
remueve el polvo de trigo que se originó en su pulida. Después ambos flujos de 
trigo (TGL y TPP), considerados limpios, se unen en un único flujo y éste es 
conducido al MYFA (dosificador de agua) que se encarga de adicionar agua al 
trigo para ablandar la cáscara del grano y poder extraer el endospermo (harina) y 
también para alcanzar el grado de humedad de la harina final. Luego de la 
adición de agua, el trigo es trasladado a los silos de acondicionado donde 
permanecen en reposo durante 16 horas. 
 
Post Limpia. 
El trigo acondicionado es transportado hacia un Scourer y una tarara de 
aspiración para eliminar polvo y barbilla del trigo (pelusas). 
 
Molienda. 
El trigo limpio y acondicionado es reducido de tamaño (molido) por 26 pares de 
rodillos los cuales tienen como objetivo moler el grano y reducir las sémolas del 
endospermo al tamaño de harina (132 micrones en promedio). 
 
Cernido (Clasificado). 
El trigo molido es cernido en Cernidores que clasifican por granulometría el 
producto que reciben de la sección de reducción de tamaño. En la sección de 
clasificado se separa la harina (endospermo) y el salvado (afrecho). Esta sección 
envía producto a: 
 La reducción de tamaño nuevamente; 
 Al sistema de purificado el cual tiene como objetivo eliminar partículas de la 
cáscara que han contaminado las sémolas de trigo. 
 A los Agitadores (mezcladores) donde la harina que se obtuvo de la primera 
sección de cernido es mezclada con los aditivos.  
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Empaque. 
La harina que ya fue mezclada con los ingredientes pasa por un cernidor de 
repaso para luego ser enviada al sistema de empaque (báscula, entoleter, tolva) 
y empacada en presentaciones de 50 y 100 libras; 12.5 y 50 kl (dependiendo del 
tipo de harina). También se empaca en presentaciones de 1, 3 y 5 libras, lo cual 
se realiza manualmente. 
 
Almacenamiento. 
Una vez que la harina es empacada, ésta es estibada en pallets y almacenada 
en  las bodegas de producto terminado hasta su distribución. 
  
 III.7.2
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III.8. PRINCIPIO HACCP 1: ANÁLISIS DE PELIGROS. 
Para la elaboración del Análisis de Peligros, primeramente se realizó una lluvia 
de ideas en la que se identificaron todos los posibles peligros (biológicos, 
químicos y físicos) que podían presentarse en cada una de las etapas del 
proceso y de igual manera se determinaron las medidas preventivas para cada 
peligro. 
 
La Tabla Nº 7 presenta el formato en el que se registró lo mencionado en el 
párrafo anterior, la primera columna identifica el número y etapa del proceso; la 
segunda columna enumera los diferentes tipos de peligros potenciales, la tercera 
columna determina a través de una pregunta la presencia de un tipo de peligro; 
la cuarta columna plantea la justificación sobre la decisión tomada en la tercera 
columna y por último la quinta columna establece las medidas preventivas 
aplicables a cada peligro. 
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Tabla Nº 7. Análisis de Peligros. 
Número y Etapa de 
Proceso. 
Identifique Peligros 
Potenciales, 
introducidos, 
controlados o 
mantenidos en esta 
etapa. 
¿Algún Peligro 
es significante 
para la 
seguridad del 
alimento? 
Sí/No 
Justifique su decisión de 
la columna 3. 
¿Qué medidas 
preventivas pueden ser 
aplicadas? 
0. Seguridad del 
Agua (como 
ingrediente). 
Biológico: Sí 
B: Presencia de patógenos 
en el agua del tanque para 
acondicionado por baja 
concentración de cloro. 
B: Monitoreo de la 
concentración de cloro en 
el agua del tanque para 
acondicionado y en el 
recipiente que contiene la 
dilución de cloro. 
Químico: Sí 
Qx: Exceso de cloro en el 
agua del tanque para 
acondicionado. 
Qx: Monitoreo de la 
concentración de cloro en 
el agua del tanque para 
acondicionado y en el 
recipiente que contiene la 
dilución de cloro. 
Físico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Fuente: Memoria de Taller.99  
 
                                                            
99 Dávila María José, Sotelo Renaldy. Diseño de Principios HACCP 1 y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1. 
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Tabla Nº 7. Análisis de Peligros (continuación). 
Número y Etapa de 
Proceso. 
Identifique Peligros 
Potenciales, 
introducidos, 
controlados o 
mantenidos en esta 
etapa. 
¿Algún Peligro 
es significante 
para la 
seguridad del 
alimento? 
Sí/No 
Justifique su decisión de 
la columna 3. 
¿Qué medidas 
preventivas pueden ser 
aplicadas? 
0. Seguridad de 
Ingredientes. 
Biológico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Químico: Sí 
Qx: Contaminación con 
insecticidas y/o productos 
de limpieza por inadecuado 
almacenamiento. 
Qx: Aplicar adecuadamente 
POES 3, 5, 6 y BPM de 
almacenamiento del 
producto (específicamente 
de materia prima). 
Físico: Sí F: Ingredientes con piedras y otros materiales extraños.
F: Recepcionar 
ingredientes sólo de 
empresas con certificados 
de calidad. 
1. Descargue del 
Trigo en Puerto 
Corinto. 
Biológico: Sí B: Contaminación cruzada con harina de pescado. 
 B: Inspección del camión 
en el predio de Agri-Corp
previo al traslado del trigo 
del Puerto a la Planta. 
Químico: Sí Qx: Residuos de agroquímicos. 
Qx: Declaración de 
proveedor. 
Fuente: Memoria de Taller.100  
                                                            
100 Dávila María José, Sotelo Renaldy. Diseño de Principios HACCP 1 y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1. 
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Tabla Nº 7. Análisis de Peligros (continuación). 
Número y Etapa de 
Proceso. 
Identifique Peligros 
Potenciales, 
introducidos, 
controlados o 
mantenidos en esta 
etapa. 
¿Algún Peligro 
es significante 
para la 
seguridad del 
alimento? 
Sí/No 
Justifique su decisión de 
la columna 3. 
¿Qué medidas 
preventivas pueden ser 
aplicadas? 
1. Descargue del 
Trigo en Puerto 
Corinto. 
Químico: 
 
Sí 
 
Qx: Residuos de diesel, 
combustible y/o grasa por 
pala mecánica recolectora 
de materia prima. 
Qx: Exigir al responsable 
del descargue un adecuado 
plan de mantenimiento 
preventivo de los equipos. 
 
Físico: 
 
Sí 
F: Polvo, vidrios y piedras 
por reincorporación de trigo 
caído; cerdas de escobas; 
otros granos. 
F: Exigir a las autoridades 
del Puerto de Corinto 
responsables del 
descargue las BPM en 
cuanto al manejo de carga. 
2. Descargue del 
Trigo en Planta 
Harina. 
Biológico: Sí 
B: Contaminación  por 
contacto de las llantas  del 
camión (las que pueden 
estar contaminadas con E. 
Coli) con la rejilla de 
descargue. 
B: Pediluvio para camiones.
Fuente: Memoria de Taller.101  
  
                                                            
101 Dávila María José, Sotelo Renaldy. Diseño de Principios HACCP 1 y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1. 
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Tabla Nº 7. Análisis de Peligros (continuación). 
Número y Etapa de 
Proceso. 
Identifique Peligros 
Potenciales, 
introducidos, 
controlados o 
mantenidos en esta 
etapa. 
¿Algún Peligro 
es significante 
para la 
seguridad del 
alimento? 
Sí/No 
Justifique su decisión de 
la columna 3. 
¿Qué medidas 
preventivas pueden ser 
aplicadas? 
2. Descargue del 
Trigo en Planta 
Harina. 
Químico: Sí 
Qx: Contaminación con 
grasa/aceite, diesel o 
refrigerante por averías en 
el camión.  
Qx: Inspección del 
transporte en el predio de 
Agricorp. 
Qx: Exigir el adecuado 
mantenimiento preventivo 
de los camiones 
encargados de transportar 
el trigo. 
Físico: Sí 
F: Presencia de desechos 
en la rejilla de descargue 
por malas prácticas 
higiénicas de los 
transportistas. 
F: BPH  de los 
transportistas. 
3. Almacenamiento 
del Trigo (silos). Biológico: Sí 
B: Proliferación de hongos 
producidos por filtro de 
agua. 
B: Hermetizar los silos de 
almacenamiento 
(Mantenimiento). 
Fuente: Memoria de Taller.102  
                                                            
102 Dávila María José, Sotelo Renaldy. Diseño de Principios HACCP 1 y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1. 
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Tabla Nº 7. Análisis de Peligros (continuación). 
Número y Etapa de 
Proceso. 
Identifique Peligros 
Potenciales, 
introducidos, 
controlados o 
mantenidos en esta 
etapa. 
¿Algún Peligro 
es significante 
para la 
seguridad del 
alimento? 
Sí/No 
Justifique su decisión de 
la columna 3. 
¿Qué medidas 
preventivas pueden ser 
aplicadas? 
3. Almacenamiento 
del Trigo (silos). 
Biológico: Sí 
B: Ineficiente fumigación en 
los silos por dosificación 
incorrecta de plaguicidas. 
B: Fumigación eficiente en 
silos (seguimiento del 
programa de control de 
plagas) y  monitoreo de la 
carga bacteriana por medio 
de exámenes de 
laboratorio. 
Químico: No Ningún Peligro Identificado. --------- 
Físico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
4. Pre limpia. 
Biológico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Químico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Físico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Fuente: Memoria de Taller.103  
                                                            
103 Dávila María José, Sotelo Renaldy. Diseño de Principios HACCP 1 y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1. 
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Tabla Nº 7. Análisis de Peligros (continuación). 
Número y Etapa de 
Proceso. 
Identifique Peligros 
Potenciales, 
introducidos, 
controlados o 
mantenidos en esta 
etapa. 
¿Algún Peligro 
es significante 
para la 
seguridad del 
alimento? 
Sí/No 
Justifique su decisión de 
la columna 3. 
¿Qué medidas 
preventivas pueden ser 
aplicadas? 
5. Limpieza. 
Biológico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Químico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Físico: Sí 
F: Presencia de piedras, 
vidrios, metales no ferrosos 
que son de tamaño del trigo 
ó menores. 
F: Aplicar cumplida y 
eficientemente el programa 
de mantenimiento 
preventivo de las máquinas 
de limpieza de trigo en 
especial a la Gravimétrica 
(despedradora). 
6. Acondicionado. 
Biológico: Sí 
B: Incremento de la carga 
bacteriana por baja 
concentración de cloro en 
el agua. 
B: Monitoreo de la 
concentración de cloro en 
el agua del tanque para 
acondicionado. 
Químico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Físico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Fuente: Memoria de Taller.104  
                                                            
104 Dávila María José, Sotelo Renaldy. Diseño de Principios HACCP 1 y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1. 
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Tabla Nº 7. Análisis de Peligros (continuación). 
Número y Etapa de 
Proceso. 
Identifique Peligros 
Potenciales, 
introducidos, 
controlados o 
mantenidos en esta 
etapa. 
¿Algún Peligro 
es significante 
para la 
seguridad del 
alimento? 
Sí/No 
Justifique su decisión de 
la columna 3. 
¿Qué medidas 
preventivas pueden ser 
aplicadas? 
7. Reposo. 
Biológico: Sí 
B: Crecimiento de hongos 
por tiempo mayor a 72 
horas de reposo. 
B: Monitoreo del tiempo de 
reposo del trigo 
acondicionado. 
Químico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Físico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
8. Post limpia. 
Biológico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Químico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Físico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
9. Reducción de 
Tamaño (Molienda). Biológico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Fuente: Memoria de Taller.105  
  
                                                            
105 Dávila María José, Sotelo Renaldy. Diseño de Principios HACCP 1 y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1. 
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Tabla Nº 7. Análisis de Peligros (continuación). 
Número y Etapa de 
Proceso. 
Identifique Peligros 
Potenciales, 
introducidos, 
controlados o 
mantenidos en esta 
etapa. 
¿Algún Peligro 
es significante 
para la 
seguridad del 
alimento? 
Sí/No 
Justifique su decisión de 
la columna 3. 
¿Qué medidas 
preventivas pueden ser 
aplicadas? 
9. Reducción de 
Tamaño (Molienda). 
Químico: Sí 
Qx: Contaminación por 
derrame de grasa (en los 
rodillos de molienda) que 
no es de grado alimenticio. 
Qx: Implementar el uso de 
grasa de grado alimenticio 
en los bancos de molienda.
Físico: Sí F: Desprendimiento de partículas ferrosas. 
F: Monitoreo semanal de 
los imanes de retención. 
10. Cernido 
(Clasificado). 
Biológico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Químico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Físico: Sí 
F: Contaminación por 
astillas de madera, grapas 
y clavos Back Wire, 
residuos de mallas 
metálicas y telas de nylon 
(menores a 132 micrones) 
lo que es causado por 
desprendimiento en los 
cernidores; partículas no 
ferrosas (Aluminio, Cobre y 
Bronce). 
F: Reemplazo de 
bastidores obsoletos por 
modernos, en los cuales la 
madera viene protegida con 
cubierta aislante y donde 
las bandejas recolectoras 
son de acero inoxidables. 
Fuente: Memoria de Taller.106  
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Tabla Nº 7. Análisis de Peligros (continuación). 
Número y Etapa de 
Proceso. 
Identifique Peligros 
Potenciales, 
introducidos, 
controlados o 
mantenidos en esta 
etapa. 
¿Algún Peligro 
es significante 
para la 
seguridad del 
alimento? 
Sí/No 
Justifique su decisión de 
la columna 3. 
¿Qué medidas 
preventivas pueden ser 
aplicadas? 
11. Purificado. 
Biológico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Químico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Físico: Sí 
F: Contaminación por 
mallas metálicas, telas de 
nylon y madera. 
F: Reemplazo por nuevos 
bastidores. 
12. Mezclado. 
Biológico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Químico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Físico: Sí 
F: Contaminación por 
desprendimiento de 
madera. 
F: Reemplazo de equipo 
obsoleto, por un equipo de 
acero inoxidable. 
13. Empaque. Biológico: Sí 
B: Contaminación con E. 
Coli por malas prácticas 
higiénicas. 
B: Cumplir con BPM de 
prácticas higiénicas (aseo) 
del personal y capacitación 
del mismo. 
Fuente: Memoria de Taller.107  
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Tabla Nº 7. Análisis de Peligros (continuación). 
Número y Etapa de 
Proceso. 
Identifique Peligros 
Potenciales, 
introducidos, 
controlados o 
mantenidos en esta 
etapa. 
¿Algún Peligro 
es significante 
para la 
seguridad del 
alimento? 
Sí/No 
Justifique su decisión de 
la columna 3. 
¿Qué medidas 
preventivas pueden ser 
aplicadas? 
13. Empaque. 
Químico: No Ningún Peligro Identificado. ---------- 
Físico: Sí 
F: Contaminación por 
materias extrañas (anillo, 
hilo, cabello, aguja). 
B: Cumplir con BPM de 
prácticas higiénicas (aseo) 
del personal y capacitación 
del mismo. 
14. Almacenamiento 
de Producto 
Terminado. 
Biológico: Sí 
B: Contaminación por 
gorgojo de harina. 
B: Cumplir con BPM de 
almacenamiento. 
B: Contaminación del 
producto terminado por 
excreta, orín o mordedura 
de roedores. 
B: Cumplir eficientemente 
el programa de Control de 
Plagas. 
Químico: No 
 
Ningún Peligro Identificado.
 
--------- 
Fuente: Memoria de Taller.108  
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Tabla Nº 7. Análisis de Peligros (continuación). 
Número y Etapa de 
Proceso. 
Identifique Peligros 
Potenciales, 
introducidos, 
controlados o 
mantenidos en esta 
etapa. 
¿Algún Peligro 
es significante 
para la 
seguridad del 
alimento? 
Sí/No 
Justifique su decisión de 
la columna 3. 
¿Qué medidas 
preventivas pueden ser 
aplicadas? 
14. Almacenamiento 
de Producto 
Terminado. 
Físico: Sí 
F: Contaminación por
astillas de madera de los 
polines, las cuales se 
introducen a los sacos. 
F: Cambio a polines de 
plástico. 
F: Contaminación por 
polvo. 
F: Adoquinamiento del área 
de carga de producto 
terminado. 
15. Distribución. 
Biológico: Sí 
B: Contaminación por moho 
en el techo, piso ó paredes 
del camión. 
B, Qx, F: Aplicar las BPM 
en cuanto al monitoreo e 
inspección del transporte. 
Químico: Sí 
Qx: Contaminación por 
residuos de detergentes, 
desinfectantes, insecticidas, 
etc. 
Físico: Sí 
F: Contaminación por 
vidrios u otras materias 
extrañas. 
Fuente: Memoria de Taller.109  
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III.9. PRINCIPIO HACCP 2: PUNTOS DE CONTROL CRÍTICO. 
Con los resultados obtenidos en el Análisis de Peligros y la utilización como 
herramienta del Árbol de Decisiones planteado por el Código Internacional de 
Prácticas Recomendado - Principios Generales de Higiene de los Alimentos 
CAC/RCP 1-1969, Rev 4 (2003)110, se procedió a la determinación de los Puntos 
de Control Crítico (PCC´s). 
 
La Tabla Nº 8 que se muestra a continuación, presenta en su primera columna 
las etapas del proceso según el flujo correspondiente; en la segunda columna se 
identifica el tipo de peligro (biológico, químico o físico) presente en la etapa; en la 
tercera columna se verifica si existen medidas preventivas para controlar el 
peligro encontrado en esta etapa, un SI dará paso a P2 en la cuarta columna, un 
NO implica que se deberá verificar si es necesario el control en esta etapa (un SI 
significa que se deberá modificar la etapa y regresar a P1, y un No define que 
esta etapa no es un PCC). 
 
La cuarta columna define si la etapa ha sido concebida para eliminar o reducir a 
un nivel aceptable la posible presencia de un peligro, un SI significa que esta 
etapa es un PCC y un NO dará paso a P3 en la quinta columna. 
 
En la quinta columna se identifican aquellas etapas donde los peligros podrían 
aumentar a niveles inaceptables, un SI dará paso a P4 en la sexta columna y un 
NO implica que no es un PCC. En la sexta columna define si el peligro podrá ser 
eliminado en una etapa posterior un SI significa que es un PCC y un No da por 
entendido que no es un PCC.  
 
La séptima columna identifica las etapas que son PCC´s y las que no lo son. 
  
                                                            
110 Ver figura Nº 4 de este documento. 
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Tabla Nº 8. Puntos de Control Crítico. 
Número y Etapa 
de Proceso. 
Tipo de Peligro   
B:Biológico 
Q:Químico    
F:Físico 
P1: 
¿Existen 
medidas 
preventivas 
de control?
P2: ¿Ha sido la 
fase 
específicamente 
concebida para 
eliminar o reducir 
a un nivel 
aceptable la 
posible presencia 
de un peligro?**
P3: ¿Podría 
producirse una 
contaminación con 
peligros 
identificados 
superior a los 
niveles aceptables, 
o podrían estos 
aumentar a niveles 
inaceptables?** 
P4: ¿Se 
eliminarán los 
peligros 
identificados o 
se reducirá su 
posible 
presencia a un 
nivel aceptable 
en una fase 
posterior?** 
¿PCC? 
0. Seguridad del
Agua 
B: Presencia de
patógenos en el
agua  por baja
concentración de
cloro. 
Sí No Sí No PCC - 1B
Qx: Exceso de
cloro en el agua
del tanque para
acondicionado. 
Sí No No ----- No 
Fuente: Memoria de Taller.111  
  
                                                            
111 Dávila María José, Sotelo Renaldy. Diseño de Principios HACCP 1 y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1. 
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Tabla Nº 8. Puntos de Control Crítico (continuación). 
Número y Etapa 
de Proceso. 
Tipo de Peligro   
B:Biológico 
Q:Químico    
F:Físico 
P1: 
¿Existen 
medidas 
preventivas 
de control?
P2: ¿Ha sido la 
fase 
específicamente 
concebida para 
eliminar o reducir 
a un nivel 
aceptable la 
posible presencia 
de un peligro?**
P3: ¿Podría 
producirse una 
contaminación con 
peligros 
identificados 
superior a los 
niveles aceptables, 
o podrían estos 
aumentar a niveles 
inaceptables?** 
P4: ¿Se 
eliminarán los 
peligros 
identificados o 
se reducirá su 
posible 
presencia a un 
nivel aceptable 
en una fase 
posterior?** 
¿PCC? 
0. Seguridad de
los Ingredientes 
Qx: Contaminación
con insecticidas
y/ó productos de
limpieza por
inadecuado 
almacenamiento. 
 
Sí 
 
No 
 
No 
 
----- 
 
No 
F: Ingredientes
con piedras y otros
materiales 
extraños.
Sí No No ----- No 
1. Descargue del
Trigo en Puerto
Corinto. 
B: Contaminación
cruzada con
harina de
pescado. 
Sí No No ----- No 
Qx: Residuos de
agroquímicos. 
Sí No No ----- No 
Fuente: Memoria de Taller.112  
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Tabla Nº 8. Puntos de Control Crítico (continuación). 
Número y Etapa 
de Proceso. 
Tipo de Peligro   
B:Biológico 
Q:Químico    
F:Físico 
P1: 
¿Existen 
medidas 
preventivas 
de control?
P2: ¿Ha sido la 
fase 
específicamente 
concebida para 
eliminar o reducir 
a un nivel 
aceptable la 
posible presencia 
de un peligro?**
P3: ¿Podría 
producirse una 
contaminación con 
peligros 
identificados 
superior a los 
niveles aceptables, 
o podrían estos 
aumentar a niveles 
inaceptables?** 
P4: ¿Se 
eliminarán los 
peligros 
identificados o 
se reducirá su 
posible 
presencia a un 
nivel aceptable 
en una fase 
posterior?** 
¿PCC? 
1. Descargue del
Trigo en Puerto
Corinto. 
Qx: Residuos de
diesel, 
combustible y/ó
grasa por pala
mecánica 
recolectora de
materia prima. 
Sí No No ----- No 
F: Fragmentos de
vidrio, piedra,
cerdas de escoba
y otros granos. 
Sí No No ----- No 
2. Descargue del
Trigo en Planta
Harina. 
B: Contaminación
con E. Coli en la
rejilla de
descargue. 
 
Sí 
 
No 
 
No 
 
----- 
 
No 
Fuente: Memoria de Taller.113  
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Tabla Nº 8. Puntos de Control Crítico (continuación). 
Número y Etapa 
de Proceso. 
Tipo de Peligro   
B:Biológico 
Q:Químico    
F:Físico 
P1: 
¿Existen 
medidas 
preventivas 
de control?
P2: ¿Ha sido la 
fase 
específicamente 
concebida para 
eliminar o reducir 
a un nivel 
aceptable la 
posible presencia 
de un peligro?**
P3: ¿Podría 
producirse una 
contaminación con 
peligros 
identificados 
superior a los 
niveles aceptables, 
o podrían estos 
aumentar a niveles 
inaceptables?** 
P4: ¿Se 
eliminarán los 
peligros 
identificados o 
se reducirá su 
posible 
presencia a un 
nivel aceptable 
en una fase 
posterior?** 
¿PCC? 
2. Descargue del
Trigo en Planta
Harina. 
Qx: Contaminación
con grasa/aceite o
diesel en la rejilla
de descargue. 
Sí No No ----- No 
F: Contaminación
con materias
extrañas. 
Sí No No ----- No 
3. 
Almacenamiento 
del Trigo (silos). 
B: Proliferación de
insectos. 
 
Sí 
 
No 
 
No 
 
----- 
 
No 
4. Pre-limpia. 
Ningún Peligro
Identificado. ----- ----- ----- ----- No 
Fuente: Memoria de Taller.114  
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Tabla Nº 8. Puntos de Control Crítico (continuación). 
Número y Etapa 
de Proceso. 
Tipo de Peligro   
B:Biológico 
Q:Químico    
F:Físico 
P1: 
¿Existen 
medidas 
preventivas 
de control?
P2: ¿Ha sido la 
fase 
específicamente 
concebida para 
eliminar o reducir 
a un nivel 
aceptable la 
posible presencia 
de un peligro?**
P3: ¿Podría 
producirse una 
contaminación con 
peligros 
identificados 
superior a los 
niveles aceptables, 
o podrían estos 
aumentar a niveles 
inaceptables?** 
P4: ¿Se 
eliminarán los 
peligros 
identificados o 
se reducirá su 
posible 
presencia a un 
nivel aceptable 
en una fase 
posterior?** 
¿PCC? 
5. Limpieza. 
F: Fragmentos de
piedras, vidrios y
metales no
ferrosos. 
Sí No No ----- No 
6. Acondicionado 
B: Incremento de
la Carga
bacteriana. 
Sí No No ----- No 
7. Reposo. 
B: Crecimiento de
hongos por tiempo
mayor a 72 horas
de reposo. 
Sí No No ----- No 
8. Post-limpia. 
 
Ningún Peligro
Identificado. ----- ----- ----- ----- No 
Fuente: Memoria de Taller.115  
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Tabla Nº 8. Puntos de Control Crítico (continuación). 
Número y Etapa 
de Proceso. 
Tipo de Peligro   
B:Biológico 
Q:Químico    
F:Físico 
P1: 
¿Existen 
medidas 
preventivas 
de control?
P2: ¿Ha sido la 
fase 
específicamente 
concebida para 
eliminar o reducir 
a un nivel 
aceptable la 
posible presencia 
de un peligro?**
P3: ¿Podría 
producirse una 
contaminación con 
peligros 
identificados 
superior a los 
niveles aceptables, 
o podrían estos 
aumentar a niveles 
inaceptables?** 
P4: ¿Se 
eliminarán los 
peligros 
identificados o 
se reducirá su 
posible 
presencia a un 
nivel aceptable 
en una fase 
posterior?** 
¿PCC? 
9. Reducción de
tamaño 
(Molienda). 
Qx: Contaminación
con grasa que no
es de grado
alimenticio. 
Sí No No ----- No 
F: Fragmentos de
metal. Sí No No ----- No 
10. Clasificado
(Cernido). 
F: Fragmentos de
madera, grapas,
clavos Back Wire,
mallas metálicas y
telas de nylon. 
Sí No No ----- No 
11. Purificado. 
F: Fragmentos de
mallas metálicas,
telas de nylon y
madera. 
Sí No No ----- No 
Fuente: Memoria de Taller.116  
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Tabla Nº 8. Puntos de Control Crítico (continuación). 
Número y Etapa 
de Proceso. 
Tipo de Peligro   
B:Biológico 
Q:Químico    
F:Físico 
P1: 
¿Existen 
medidas 
preventivas 
de control?
P2: ¿Ha sido la 
fase 
específicamente 
concebida para 
eliminar o reducir 
a un nivel 
aceptable la 
posible presencia 
de un peligro?**
P3: ¿Podría 
producirse una 
contaminación con 
peligros 
identificados 
superior a los 
niveles aceptables, 
o podrían estos 
aumentar a niveles 
inaceptables?** 
P4: ¿Se 
eliminarán los 
peligros 
identificados o 
se reducirá su 
posible 
presencia a un 
nivel aceptable 
en una fase 
posterior?** 
¿PCC? 
12. Mezclado. F: Fragmentos demadera. Sí No No ----- No 
13. Empaque. 
B: Contaminación
con E. Coli por
malas prácticas
higiénicas. 
Sí No Sí No Sí        PCC - 2B
F: Contaminación
por materias
extrañas, anillo,
sacos, hilo, aguja.
Sí No No ----- No 
14. 
Almacenamiento 
de Producto
Terminado. 
B: Contaminación
por gorgojo de
harina. 
Sí No No ----- No 
Fuente: Memoria de Taller.117  
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Tabla Nº 8. Puntos de Control Crítico (continuación). 
Número y Etapa 
de Proceso. 
Tipo de Peligro   
B:Biológico 
Q:Químico    
F:Físico 
P1: 
¿Existen 
medidas 
preventivas 
de control?
P2: ¿Ha sido la 
fase 
específicamente 
concebida para 
eliminar o reducir 
a un nivel 
aceptable la 
posible presencia 
de un peligro?**
P3: ¿Podría 
producirse una 
contaminación con 
peligros 
identificados 
superior a los 
niveles aceptables, 
o podrían estos 
aumentar a niveles 
inaceptables?** 
P4: ¿Se 
eliminarán los 
peligros 
identificados o 
se reducirá su 
posible 
presencia a un 
nivel aceptable 
en una fase 
posterior?** 
¿PCC? 
14. 
Almacenamiento 
de Producto
Terminado. 
B: Contaminación
del producto
terminado por
excreta, orín o
mordedura de
roedores. 
Sí No Sí No Sí        PCC - 3B
F: Contaminación
por astillas de
madera de los
polines, las cuales
se  introducen a
los sacos. 
Sí No No ----- No 
Fuente: Memoria de Taller.118  
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Tabla Nº 8. Puntos de Control Crítico (continuación). 
Número y Etapa 
de Proceso. 
Tipo de Peligro   
B:Biológico 
Q:Químico    
F:Físico 
P1: 
¿Existen 
medidas 
preventivas 
de control?
P2: ¿Ha sido la 
fase 
específicamente 
concebida para 
eliminar o reducir 
a un nivel 
aceptable la 
posible presencia 
de un peligro?**
P3: ¿Podría 
producirse una 
contaminación con 
peligros 
identificados 
superior a los 
niveles aceptables, 
o podrían estos 
aumentar a niveles 
inaceptables?** 
P4: ¿Se 
eliminarán los 
peligros 
identificados o 
se reducirá su 
posible 
presencia a un 
nivel aceptable 
en una fase 
posterior?** 
¿PCC? 
15. Distribución. 
B: Contaminación
por moho en el
techo, piso ó
paredes del
camión. 
Sí No No ----- No 
Qx: Contaminación
por  productos de
limpieza. 
Sí No No ----- No 
F: Contaminación
por vidrios u otras
materias extrañas.
Sí No No ----- No 
Fuente: Memoria de Taller.119  
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Los PCC´s determinados se enumeraron secuencialmente de la siguiente 
manera: 
 PCC 1B  
 PCC 2B 
 PCC 3B 
Donde PCC es Punto de Control Crítico; 1, 2 y 3 es el número consecutivo, y B 
significa biológico. Todos los PCC´s determinados son de tipo biológico. 
 
La demás etapas del proceso pueden ser controladas si se ejecutan de manera 
adecuada los programas prerrequisitos  de BPM y POES. 
 
A continuación se muestra un diagrama de bloques del flujo del Proceso 
Productivo con los PCC´s ya incluidos. 
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Figura Nº 8. Diagrama de Bloques del Proceso Productivo de Harina. 
 
Fuente: Elaborado por los realizadores de esta tesis como resultado de la determinación de los PCC´s. 
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III.10. PRINCIPIO HACCP 3: LÍMITES CRÍTICOS (LC´s). 
Una vez identificados los PCC´s se procedió a determinar los Límites Críticos 
para cada uno de ellos, con el objetivo de mantener bajo control los PCC´s y 
evitar desviaciones. 
 
En la Tabla Nº 9 que se presenta a continuación, se muestra en la primera y 
segunda columna el nombre de la etapa y el PCC con su numeración respectiva; 
en la tercera columna se definen los Límites Críticos; en la cuarta columna se 
justifican las decisiones tomadas para establecer los LC´s, basados en pautas 
regulatorias del  RTCA 67.01.15:07 de Harinas. Harinas Fortificadas. 
Especificaciones.                                                                                                                            
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Tabla Nº 9. Límites Críticos. 
Número y Etapa de 
Proceso. PCC Límite Crítico Justificación 
0. Seguridad del Agua PCC - 1B 
La concentración de cloro 
residual en el agua debe ser ≥ 10 
ppm. 
Es importante que la cantidad de cloro se 
mantenga en este rango, puesto que este 
elemento reduce significativamente la carga 
bacteriana presente en el agua.  
13. Empaque PCC - 2B Ausencia de E. Coli. 
La presencia de este patógeno en el producto 
final debe ser nula puesto que puede causar 
enfermedades digestivas graves en el 
consumidor. 
14. Almacenamiento 
de Producto 
Terminado. 
PCC - 3B Ausencia de roedores en la bodega. 
Es de suma importancia que las plagas estén 
controladas en esta área para evitar una posible 
contaminación por roedores que pudiera 
provocar leptospirosis al consumidor final.  
Fuente: Memoria de Taller.120  
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Una vez determinados los Límites Críticos se puede afirmar que no alcanzar un 
LC implica que el PCC está fuera de control, y por  lo tanto, existe el potencial de 
desarrollo de un riesgo para la salud de las personas que consumirán el 
producto.   
Si un PCC no cumple con su LC indica las posibilidades: 
 El producto fue elaborado bajo condiciones no seguras de inocuidad. 
 El producto puede presentar un riesgo directo para la salud del 
consumidor. 
 
III.11. PRINCIPIO HACCP 4: SISTEMA DE VIGILANCIA 
(PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO). 
Ya determinados los Límites Críticos (LC´s) para cada Punto de Control Crítico 
(PCC), se procedió a establecer los procedimientos de Monitoreo para vigilar los 
PCC´s con el objetivo de constatar y documentar que los LC´s están siendo 
cumplidos. 
 
La Tabla Nº 10 que se presenta a continuación, indica en su primera columna el 
PCC a  monitorear; en la segunda columna se enumeran los peligros 
significantes; en la tercera columna se encuentran los LC´s. Seguidamente se 
describen los procedimientos de monitoreo, definiéndose que se va a monitorear 
en la cuarta columna; en la quinta se explica como se va a realizar el monitoreo, 
haciendo referencia a los equipos, instrumento o metodología que servirán de 
apoyo para llevar a cabo dicho monitoreo. 
 
En la sexta columna queda establecida la frecuencia del monitoreo dando 
respuesta a la pregunta ¿Cuándo?, y la séptima columna da a conocer quién 
será el encargado de llevar a cabo el monitoreo. 
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Tabla Nº 10. Sistema de Vigilancia (Procedimientos de Monitoreo). 
PCC Peligros significantes 
Límites 
Críticos 
Monitoreo 
¿Qué? ¿Cómo? ¿Cuándo? ¿Quién? 
PCC - 1B 
Presencia de 
patógenos en el 
agua del tanque 
para acondicionado 
por baja 
concentración de 
cloro. 
Concentración 
de cloro ≥ 10 
ppm. 
Concentración 
de cloro en el 
agua del 
tanque de 
acondicionado. 
Comparador 
de cloro. 
Cada 3 horas a 
partir del 
momento que 
se inicie el 
acondicionado 
de un silo. 
Supervisor de 
Calidad. 
PCC - 2B 
Presencia de E. Coli 
en la harina debido 
a una mala 
manipulación del 
producto y al 
incumplimiento de 
las BPM y los POES 
por parte del 
personal. 
Ausencia de E. 
Coli. 
 
Presencia de 
E. Coli. 
 
Hisopado de 
manos. 
1 vez por 
semana. 
Supervisor de 
Calidad. 
Cumplimiento 
de BPM y 
POES para el 
personal. 
Supervisión in 
situ y llenado 
de registros. 
2 veces por 
turno de 
manera 
aleatoria. 
Supervisor de 
Calidad. 
PCC - 3B 
Presencia de 
roedores en la 
bodega debido a 
una inadecuada 
gestión del 
programa de control 
de plagas. 
Ausencia de 
roedores en la 
bodega. 
Presencia de 
roedores. 
Supervisión in 
situ y llenado 
de registros. 
Al inicio y al 
final de la 
jornada de 
trabajo. 
Encargado de 
brigada de 
fumigación. 
Fuente: Memoria de Taller.121   
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Una ventaja que ofrecen los procedimientos de monitoreo es que a través del 
continuo seguimiento que se le da a los Límites Críticos se pueden realizar 
ajustes para evitar posibles desviaciones. 
 
III.12. PRINCIPIO HACCP 5: MEDIDAS CORRECTIVAS. 
La Tabla Nº 11 que se presenta a continuación indica las acciones correctivas en 
caso de que ocurra alguna desviación en un Límite Crítico, establecido para un 
Punto de Control Crítico. 
 
La primera columna indica el PCC específico en donde se aplica la acción 
correctiva; la segunda columna muestra la medida preventiva a tomar para 
prevenir una futura desviación; la tercera columna plantea la desviación o el 
problema por el cual es necesario aplicar la acción correctiva; la cuarta columna 
establece el procedimiento a ejecutar para llevar a cabo la acción correctiva y por 
último la quinta columna hace referencia a la disposición del producto que fue 
elaborado bajo desviación. 
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Tabla Nº 11. Medidas Correctivas. 
PCC Medida Preventiva Desviación / Problema 
Procedimiento para ejecutar la Acción 
Correctiva 
Disposición del 
Producto 
PCC - 1B  @ Monitoreo de la 
concentración de 
cloro en el agua 
del tanque para 
acondicionado y 
en el recipiente 
que contiene la 
dilución de cloro. 
 
@ Monitoreo y 
verificación del 
estado mecánico y 
eléctrico de la 
bomba 
dosificadora de 
cloro.  
La concentración 
de cloro es < 10 
ppm. 
1. Detener la etapa de acondicionado. 
2. Vaciar el tanque de acondicionado para 
diagnosticar la causa de la ausencia de 
cloro o que la concentración esté por 
debajo del rango.  
3. Revisar la bomba dosificadora de cloro 
y la de agua también, para verificar si es 
un fallo eléctrico, en caso de ser este el 
problema se procede a reemplazar la 
bomba dañada si es la de cloro porque no 
se puede reparar ya que vienen selladas, 
pero si es la de agua se procede a reparar 
ya que esta no es desechable. 
4. Si el problema no está en las bombas 
se procede a revisar el recipiente que 
contiene la dilución de cloro de donde 
succiona la bomba clorinadora. 
5. Si el recipiente que contiene la dilución 
de cloro no tiene este elemento ó la 
concentración requerida se procede a 
corregir añadiendo cloro manualmente. 
El trigo limpio que fue 
rociado con agua que no 
contiene cloro ó que la 
concentración está por 
debajo del rango, es 
trasladado a los silos de 
trabajo para ser mezclado 
con trigo seco a una 
proporción adecuada 
para luego ser 
reprocesado.     
Fuente: Memoria de Taller.122 
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Tabla Nº 11. Medidas Correctivas (continuación). 
PCC Medida Preventiva Desviación / Problema 
Procedimiento para ejecutar la Acción 
Correctiva 
Disposición del 
Producto 
PCC - 2B Cumplir con BPM 
de prácticas 
higiénicas del 
personal y 
capacitación de 
dicho personal. 
Presencia de E. 
Coli. 
1. Se procede a localizar el lote de 
producto que fue elaborado en el período 
que se realizó el hisopado de manos.  
@ Si las pruebas dan 
positivo la presencia de E. 
Coli en la harina se 
procede a incinerar.  
 
@ Si las pruebas dan 
negativo  se procede a 
liberar el producto para su 
distribución. 
2. Una vez ubicado el lote de harina es 
separado y trasladado a la bodega # 4 
para que se le realicen los análisis 
microbiológicos correspondientes. 
3. Se procederá a acortar la frecuencia de 
los muestreos a 1 vez por día durante 1 
semana hasta que ya no se detecte 
presencia de E. Coli. 
PCC - 3B Cumplir 
eficientemente el 
programa de 
Control de Plagas. 
Presencia de 
roedores en la 
bodega (excreta, 
orín o mordedura 
presente en el 
producto 
almacenado). 
1. El producto que fue mordido, excretado 
u orinado por ratas, se aísla en un 
contenedor, para ser declarado ante la 
DGI. 
 
2. Se procede a revisar las bodegas para 
detectar la presencia de nidos de ratas y 
en caso de encontrarlos tomar todas las 
medidas necesarias para su exterminio. 
@ Si el producto fue 
orinado se procede a 
incinerar.                             
@ Si el producto fue 
mordido y/o excretado, la 
parte afectada es 
incinerada y la restante es 
enviada al Mill rum 
(afrecho, que es un 
subproducto de la harina).
Fuente: Memoria de Taller.123 
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III.13. PRINCIPIO HACCP 6 Y 7: PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACIÓN Y 
REGISTRO. 
La Tabla Nº 12 que se presenta a continuación tiene como fin demostrar la 
validez del Plan de HACCP y la efectividad del control sobre los peligros 
potenciales para los consumidores. 
 
La primera columna hace referencia al tipo de verificación, (Validación del Plan 
de HACCP, diaria, periódica, etc.); la segunda columna indica que se va a 
verificar, según el tipo de verificación y su alcance; la tercera columna define 
cómo se va a llevar a cabo la verificación o sea la metodología a emplear. 
 
La cuarta columna indica cuándo se va a realizar la verificación o sea la 
frecuencia sea el caso.; la quinta columna da a conocer quien será la persona 
responsable de realizar dichas verificaciones. Por último en la sexta columna  se 
aplica el último principio HACCP, el cual consiste en la definición de los 
procedimientos de registro y documentación, en este caso solo se muestran los 
nombres de los registros y sus respectivos códigos, dichos registros aparecen en 
los Anexos D. 
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Tabla Nº 12. Procedimientos de Verificación y Registro. 
Tipo de 
Verificación ¿Qué? ¿Cómo? ¿Cuándo? ¿Quién? Registro 
Validación del 
Plan de 
HACCP 
BPM Evaluando in situ el grado de cumplimiento  de las BPM. 
Antes de 
implementar 
el Plan 
HACCP. 
El equipo HACCP, 
encabezados por 
el coordinador 
HACCP. 
Formato HACCP 
No.01: Formato de 
Auditoría Interna. 
POES Evaluando in situ el grado de cumplimiento  de los POES. 
Antes de 
implementar 
el Plan 
HACCP. 
El equipo HACCP, 
encabezados por 
el coordinador 
HACCP. 
Formato HACCP 
No.01: Formato de 
Auditoría Interna. 
Los 5 pasos 
preliminares a la 
implementación 
de HACCP. 
Revisando todo lo concerniente
a dichos pasos en las 
secciones III.1 hasta V.1 de 
este documento. 
Antes de 
implementar 
el Plan 
HACCP. 
El equipo HACCP, 
encabezados por 
el coordinador 
HACCP. 
Formato HACCP 
No.01: Formato de 
Auditoría Interna. 
Los 7 principios 
HACCP. 
Realizando una auditoría 
interna, revisando todos los 
registros, incluidos los de los 
análisis de laboratorio para 
realizar alguna mejora en el 
Plan HACCP si una desviación 
se presenta frecuentemente. 
Antes de 
implementar 
el Plan 
HACCP. 
El equipo HACCP, 
encabezados por 
el coordinador 
HACCP. 
Formato HACCP 
No.01: Formato de 
Auditoría Interna. 
Fuente: Memoria de Taller.124 
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Tabla Nº 12. Procedimientos de Verificación y Registro (continuación). 
Tipo de 
Verificación ¿Qué? ¿Cómo? ¿Cuándo? ¿Quién? Registro 
Diaria 
BPM/POES Inspección visual in situ. Dos veces al día. 
Supervisor de 
Calidad. 
Formato HACCP 
No.05: Registro de 
Acciones 
Correctivas. 
Verificación de 
PC´s y PCC´s. 
In situ, inspeccionando cada PC 
y PCC con los instrumentos 
debidamente calibrados. 
Una vez al día 
o de acuerdo a 
lo establecido 
en la frecuencia 
de cada PCC. 
Supervisor de 
Calidad. 
Formato HACCP 
No.06: Verificación 
de Puntos de 
Control y Puntos de 
Control Crítico. 
Revisión de 
Registros. 
Evaluando al final de la jornada 
laboral los registros de los 
PCC´s para verificar si se 
aplicaron las medidas 
correctivas en caso que haya 
ocurrido una desviación de los 
límites críticos. 
Una vez al día. Supervisor de Calidad. 
Formato HACCP 
No.05: Registro de 
Acciones 
Correctivas. 
Periódica 
Calibración de 
Equipos de 
Laboratorio. 
Corrigiendo cualquier 
desviación en los equipos de 
laboratorio. 
Cada 6 meses. 
Empresa 
externa  
"IPROCEN 
S.A." 
Formato HACCP 
No.07: Calibración 
de Equipos de 
Laboratorio. 
Fuente: Memoria de Taller.125 
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Tabla Nº 12. Procedimientos de Verificación y Registro (continuación). 
Tipo de 
Verificación ¿Qué? ¿Cómo? ¿Cuándo? ¿Quién? Registro 
Periódica Calibración de Básculas. 
Corrigiendo cualquier 
desviación en los instrumentos 
de pesaje. 
1 vez al mes. 
Empresa externa 
"Técnico en 
Báscula Ramón 
Nicoya". 
Formato HACCP 
No.08: Calibración 
de Básculas. 
Revalidación 
del Plan 
HACCP 
Auditorías 
Internas 
Revisando exhaustivamente 
todo lo referente al Sistema 
HACCP así como los 
programas pre-requisitos, para 
evaluar el grado de 
cumplimiento práctico del 
Sistema respecto a lo 
estipulado en el Plan. El 
formato que se utiliza para 
documentarlas es exactamente 
igual, al que el MAGFOR usa 
para efectuar las auditorías. 
Cada 6 meses. Personal de HACCP. 
Formato HACCP 
No.01: Formato de 
Auditoría Interna. 
Fuente: Memoria de Taller.126 
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Tabla Nº 12. Procedimientos de Verificación y Registro (continuación). 
Tipo de 
Verificación ¿Qué? ¿Cómo? ¿Cuándo? ¿Quién? Registro 
Revalidación 
del Plan 
HACCP 
  
Auditorías 
Externas. 
Revisando exhaustivamente 
todo lo referente al Sistema 
HACCP así como los 
programas pre-requisitos, para 
evaluar el grado de 
cumplimiento práctico del 
Sistema respecto a lo 
estipulado en el Plan.  
@Cada año en el caso 
del MAGFOR. 
@Cuando lo requieran 
otras entidades como el 
USDA, con la debida 
autorización de la 
planta. 
@Auditor 
Oficial del 
MAGFOR       
@Interesado. 
Carpeta con 
resultados de 
Auditorías 
anteriores. (Hasta 
8/abr/10 no se ha 
efectuado 
ninguna). 
Modificación 
al Plan 
HACCP 
Si en un momento dado  se 
logra determinar la necesidad 
de hacer modificaciones al Plan 
HACCP ya sea por 
observaciones hechas por los 
auditores ó por algún otro 
motivo (como los que están 
descritos en la columna 
derecha), éstas serán 
ejecutadas y documentadas.   
@ Sustitución de 
materias primas. 
@Cambios en el 
producto o proceso. 
@Resultados adversos 
de una auditoría. 
@Desviaciones 
frecuentes en los PCC. 
@ Nueva información 
sobre los peligros o 
medidas de control. 
Coordinador 
HACCP. 
Registro: 
Modificaciones al 
Plan HACCP. 
Fuente: Memoria de Taller.127 
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III.14. CONCLUSIONES DEL CAPÍTULO. 
 
Se realizó un Análisis en el que se logró identificar los peligros potenciales que 
pueden alterar la inocuidad de la harina a lo largo de su proceso productivo. Así 
mismo se determinaron los Puntos de Control Crítico (PCC) a través de la 
aplicación del árbol de decisiones del Codex Alimentarius, quedando 
establecidos los siguientes PCC´s: 
 Etapa de Seguridad del Agua. 
 Etapa de Empaque. 
 Etapa de Almacenamiento de Producto Terminado. 
 
De igual manera se definieron los límites críticos para cada PCC con el objetivo 
de mantener dichos puntos bajo control los cuales son: 
 Para la etapa de Seguridad del Agua: la concentración de cloro residual 
en el agua debe ser ≥ 10 ppm.  
 Para la etapa de Empaque: Ausencia de E. Coli. 
 Para la etapa de Almacenamiento de Producto Terminado: Ausencia de 
roedores en la bodega.  
 
Se establecieron procedimientos de monitoreo para llevar una eficiente vigilancia 
en cada uno de los PCC´s, así como las medidas correctivas correspondientes 
en caso de que ocurra alguna desviación en los límites críticos de los PCC´s. Se 
establecieron procedimientos de verificación para evaluar la ejecución del Plan 
de HACCP, y se elaboraron los registros para la documentación de dicho Plan.    
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CONCLUSIONES. 
Se diseñó el Plan de Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico (HACCP), 
para la Planta Harina del Centro Industrial Chinandega de Corporación Agrícola 
S.A. 
 
La evaluación en la Planta Harina en lo que refiere a BPM y POES demostró, 
que a nivel general la planta cumple con la mayoría de los requisitos en materia 
de ejecución de normas y procedimientos para asegurar la calidad alimentaria 
obteniendo como resultado final un 86.5% de cumplimiento del NTON 03 069-06 
/ RTCA 67.01.33:06. Lo cual indica que hay una base adecuada de programas 
pre-requisitos que pueden permitir implementar el Plan de HACCP en la Planta, 
siempre y cuando se realicen las correcciones (en lo que refiere a BPM y POES) 
a los requisitos que ameriten mejoras. 
 
Se logró conformar el Equipo HACCP con su respectivo organigrama sobre las 
bases del Equipo BPM, así mismo están definidas todas las funciones128 del 
primero de acuerdo a la ubicación en el organigrama. 
 
Se identificaron los peligros potenciales (biológicos, químicos y físicos) en cada 
etapa del proceso, lo que permitió determinar los Puntos de Control Críticos, 
quedando establecidos como PCC´s las etapas de Seguridad del Agua, 
Empaque y Almacenamiento de Producto Terminado por medio de la aplicación 
del árbol de decisiones. 
 
Se establecieron los Límites Críticos para cada PCC, así como el Sistema de 
Monitoreo, las Medidas Correctivas para cada PCC en caso de desviaciones en 
los límites críticos, Procedimientos de Verificación y el Sistema de 
Documentación y Registro. 
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El Plan de HACCP diseñado para la Planta Harina del Centro Industrial 
Chinandega, una vez implementado garantizará que todos los productos 
procesados en dicha planta cumplan con normas y reglamentos nacionales e 
internacionales en relación al tema de inocuidad. 
 
Con el diseño del Plan de HACCP, la Planta Harina del Centro Industrial 
Chinandega, S.A. se está encaminando a la Certificación Oficial por parte del 
MAGFOR y cumpliendo así con las exigencias de los mercados internacionales. 
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RECOMENDACIONES. 
Se recomienda al Equipo BPM realizar las correcciones a la menor brevedad 
posible, en aquellos aspectos del RTCA 67.01.33:06 / NTON 03 069-06 que se 
encontraron incumplidos parcialmente durante la auditoría, dando especial 
atención a los requisitos de las prácticas higiénicas del personal y el uso de los 
equipos de protección, los que pueden ser mejorados a través de campañas de 
concientización, seguimiento y registro. 
 
Es necesario que aquellos procedimientos y formatos de verificación que aún no 
se han establecido y/o ejecutado, sean tomados en cuenta y llevados a cabo a la 
menor brevedad posible sin perder la continuidad de los ya implementados como 
por ejemplo, mejorar el control y dar seguimiento a las prácticas higiénicas del 
personal, la verificación en el uso de los Equipos de Protección Personal (que 
aun no se registra) y  la constante actualización de los registros por parte de los 
responsables de cada formato de verificación. 
 
Fortalecer los conocimientos en BPM y POES y capacitar en HACCP a todo el 
personal de la planta, especialmente a los que tendrán la tarea de realizar los 
monitoreos en los PCC´s, enfatizando la necesidad de efectuar las mediciones 
de acuerdo a lo establecido en los procedimientos de monitoreo para prevenir 
desviaciones en el proceso y la importancia de mantener actualizados los 
registros documentados. 
 
Antes de la implementación del Plan de HACCP, se deberá realizar una 
validación del mismo, con el objetivo de verificar en la práctica cada uno de los 
pasos preliminares y principios HACCP establecidos y hacer las modificaciones 
necesarias previo a su ejecución. 
 
Una vez implementado el Plan de HACCP, se deberán llevar a cabo auditorías 
internas, con el objetivo de evaluar el funcionamiento del mismo y realizar las 
modificaciones necesarias si las hay.  
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Un año después de haber iniciado la ejecución del Plan de HACCP se deberá 
solicitar al MAGFOR una auditoría externa para optar a la certificación HACCP. 
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GLOSARIO DE TÉRMINOS. 
Adecuado: se entiende suficiente para alcanzar el fin que se persigue. 
Alimento: es toda sustancia procesada, semiprocesada o no procesada, que se 
destina para la ingesta humana, incluidas las bebidas, goma de mascar y 
cualesquiera otras sustancias que se utilicen en la elaboración, preparación o 
tratamiento del mismo, pero no incluye los cosméticos, el tabaco ni los productos 
que se utilizan como medicamentos. (RTCA 6701.33:06) 
 
Árbol de decisiones: secuencia de preguntas aplicadas a cada peligro para 
identificar si la etapa en que se produce dicho peligro es un PCC para el mismo. 
 
Contaminación: la introducción o presencia de un contaminante en los 
alimentos o en el medio ambiente alimentario. 
 
Contaminante: cualquier agente biológico o químico, materia extraña u otras 
sustancias no añadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan  
comprometer la inocuidad o la aptitud de los alimentos. 
 
Diagrama de flujo: secuencia detallada de las etapas o fases del proceso en 
estudio, desde la recepción de las materias primas hasta su distribución. 
 
Medida correctiva: acción que hay que realizar cuando los resultados de la 
vigilancia en los PCC indican pérdida en el control del proceso. 
 
Programas de pre-requisitos: pasos o procedimientos que controlan las 
condiciones ambientales dentro de la planta, que provee un soporte para la 
producción segura de alimento. Incluye la aplicación de POES (SSOP´s) y BPM 
(GMP). 
Trazabilidad: se entiende como trazabilidad aquellos procedimientos 
preestablecidos y autosuficientes que permiten conocer el histórico, la ubicación 
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del Centro Industrial Chinandega de Corporación Agrícola S.A. 
 
 
y la trayectoria de un producto o lote de productos a lo largo de la cadena de 
suministros en un momento dado, a través de unas herramientas determinadas. 
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B.1. Procedimiento de Lavado de Tanque de Agua CICH. 
 
  
Alcance: Aplica al tanque madre del pozo del Centro Industrial Chinandega.
Procedimientos:   
1. Vaciar el agua que se encuentra en el tanque madre.
2. Cerrar válvula de salida de agua a la red de abastecimiento de los Molinos y áreas verdes.
3. Lijar las paredes y piso,  raspar con el cepillo de cerdas de alambre hasta desprender  cualquier incrustación de lama ó sarro.
4. Lavar con abundante detergente y agua todo el tanque.
5. Enjuagar todo el tanque hasta que el agua esté transparente.
6. Aplicar solución clorada.
7. Secar el tanque sin que queden restos de agua.
8. Aplicar pintura.
9. Dejar secar.
10. Notificar a todos los trabajadores por medio de los murales y verbalmente a través de los Jefes de turno que no podrán utilizar el agua hasta nuevo aviso.
11. Llenar de agua y vaciar el tanque 3 veces para garantizar la eliminación de residuos de detergente e impurezas.
12. Notificar a todos los trabajadores por la misma vía anteriormente mencionada la autorización para la utilización del agua.
Equipos de Limpieza:                                                                                                                                                                                                    
Cepillo de cerdas de alambre                                                
10 Unid. Lija #36
01 Gal. Diluyente
01 Gal. Diluyente Dual Etch
02 Gal. Diluyente Epódica
08 Gal. Pintura Hisolid catalizad epoxi blanco
02 Gal. Pintura Hisolid catalizad hardener 
10 Unid. Lija de agua #180                                                                                                                                                                                                
Escobas plásticas                                                                                                                                                                                                            
Bidones Plásticos                                                                                                                                                                                                            
Guantes
Botas de Hule
Gafas Industriales                                                                                                           
Registros:                                                                                                                                                                                                                       
1. Registro de limpieza de tanque de almacenamiento de agua Centro Industrial Chinandega Molino Harina.
2. Cronograma de limpieza de tanque de almacenamiento de agua Centro Industrial Chinandega Molino Harina.
Objetivo: Garantizar las condiciones higiénico sanitarias del tanque de agua del pozo madre para que el agua utilizada en el Centro Industrial Chinandega sea 
apta para el consumo humano y procesos de producción.
                Corporación Agrícola S. A
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO 
PROCEDIMIENTO LAVADO DE TANQUE AGUA CICH                 
Área Responsable: Control de Calidad
Área:Tanque madre CICH
Fecha:02 Enero 2008                             
BPM-PH-PLTCICH-15-V1
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B.3. Procedimiento de Limpieza del Área de Empaque. 
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B.5. Procedimiento de Lavado de manos.  
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on
sa
bl
e:
 S
up
er
vi
so
re
s T
ur
no
Á
re
a:
 P
ro
du
cc
ió
n 
y 
E
m
pa
qu
e
C
ód
ig
o:
 P
O
E
S
-0
70
-0
1-
LV
M
-A
C
Fe
ch
a:
 0
3 
O
ct
ub
re
 2
00
8
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B.6. Procedimiento de Limpieza de Servicios Sanitarios. 
  
Re
vis
ad
o 
po
r:
Au
to
riz
ad
o 
po
r:
Al
ca
nc
e:
 S
er
vic
io
s 
Hi
gi
én
ic
os
 M
ol
in
o 
Ha
rin
a
Pr
oc
ed
im
ie
nt
os
: 
1.
 H
or
a 
de
 in
ic
io
 d
e 
la
 li
m
pi
ez
a 
de
 lo
s 
se
rvi
ci
os
 s
an
ita
rio
s 
8:
00
 A
M
 y
 2
:0
0P
M
 
2.
 L
av
ar
 s
er
vic
io
s 
sa
ni
ta
rio
s 
y 
la
va
m
an
os
 c
on
 e
l c
ep
illo
 y
 p
ro
du
ct
os
 d
es
ig
na
do
s 
pa
ra
 e
st
e 
fin
.
3.
 L
av
ar
 p
is
o 
y 
ba
ño
 d
e 
lo
s 
se
rvi
ci
os
 s
an
ita
rio
s 
co
n 
ag
ua
 y
 d
et
er
ge
nt
e.
4.
 E
nj
ua
ga
r, 
es
cu
rri
r y
 s
ec
ar
 p
is
o.
5.
 C
am
bi
ar
 b
ol
sa
s 
de
 b
as
ur
a 
de
 to
da
s 
la
s 
pa
pe
le
ra
s.
6.
 R
ev
is
ar
 s
i h
ay
 ja
bó
n,
 p
ap
el
 h
ig
ié
ni
co
 y
 a
lc
oh
ol
 g
el
.
Eq
ui
po
s d
e 
Li
m
pi
ez
a:
1.
 E
sc
ob
a
2.
 F
oa
m
cl
ea
ne
r
3.
 S
ta
lu
m
4.
 D
et
er
ge
nt
e
5.
 C
lo
ro
Re
gi
str
os
:
Fo
rm
at
o 
de
 V
er
ific
ac
ió
n 
de
 H
ig
ie
ne
 d
e 
Se
rvi
ci
os
 S
an
ita
rio
s
   
   
   
   
  C
or
po
ra
ci
ón
 A
gr
íc
ol
a 
S.
 A
.
PR
OC
ED
IM
IE
NT
OS
 O
PE
RA
TI
VO
S 
ES
TA
ND
AR
IZ
AD
OS
 D
E 
SA
NE
AM
IE
NT
O 
 
PR
OC
ED
IM
IE
NT
O 
DE
 L
IM
PI
EZ
A 
DE
 S
ER
VI
CI
OS
 S
AN
IT
AR
IO
S 
   
   
   
  Á
re
a R
es
po
ns
ab
le
: P
ro
du
cc
ió
n
Ár
ea
: P
ro
du
cc
ió
n
Fe
ch
a:
 0
3 
O
ct
ub
re
 d
e 
20
08
   
   
  
(B
PM
-P
H-
PL
SS
-0
1-
V1
)
Ob
je
tiv
o:
 G
ar
an
tiz
ar
 q
ue
 lo
s 
se
rvi
ci
os
 s
an
ita
rio
s 
se
 e
nc
ue
nt
re
n 
en
 c
on
di
ci
on
es
 h
ig
ié
ni
ca
s 
pa
ra
 e
l u
so
 d
e 
lo
s 
tra
ba
ja
do
re
s 
de
l M
ol
in
o 
Ha
rin
a.
B 
.7. Procedimiento de Limpieza del Área de almacén de Mater
Anexo
3
ia Prima.
 
s  
9
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B.8. Procedimiento de Limpieza de las Bodegas de Producto Terminado. 
 
El
ab
or
ad
o 
po
r:
Re
vis
ad
o 
po
r:
Au
to
riz
ad
o 
po
r:
Al
ca
nc
e:
 B
od
eg
as
 d
e 
pr
od
uc
to
 te
rm
in
ad
o 
de
 h
ar
in
a,
 m
illr
un
 y
 s
us
 a
lre
de
do
re
s.
Pr
oc
ed
im
ie
nt
os
:  
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
  
1.
 R
ec
ol
ec
ta
r m
at
er
ia
le
s 
en
 d
es
hu
so
 c
om
o 
sa
co
s,
 b
ol
sa
s 
y 
de
rra
m
es
 d
e 
pr
od
uc
to
s.
 
2.
 O
rd
en
ar
 la
s 
pa
le
ta
s 
in
co
m
pl
et
as
 d
e 
pr
od
uc
to
, s
ac
ar
 la
s 
va
cí
as
 p
ar
a 
su
 re
pa
ra
ci
ón
 y
 fu
m
ig
ac
ió
n.
 
3.
 R
ec
ol
ec
ta
r l
a 
ba
su
ra
 y
 d
ep
os
ita
rla
 e
n 
el
 b
ar
ril
 d
es
tin
ad
o 
pa
ra
 e
st
e 
fin
.  
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
  
4.
 L
im
pi
ez
a 
de
 la
s 
pa
re
de
s 
y 
pi
so
s 
de
 la
s 
bo
de
ga
s.
  
5.
 L
im
pi
ez
a 
y 
or
de
n 
de
 lo
s 
al
re
de
do
re
s 
de
 la
s 
bo
de
ga
s.
6.
 V
ac
ia
r t
ot
al
m
en
te
 la
 b
od
eg
a,
 li
m
pi
ar
la
, m
oj
ar
 la
s 
pa
re
de
s 
y 
pi
so
 c
on
 a
gu
a,
 d
et
er
ge
nt
e 
y 
cl
or
o.
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
  
7.
 R
es
tre
ga
r p
ar
ed
es
, p
is
o,
 c
or
tin
as
, p
ue
rta
s 
y 
es
cu
rri
r e
l a
gu
a 
ha
ci
a 
af
ue
ra
 d
e 
la
 b
od
eg
a.
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
  
8.
 D
ej
ar
 s
ec
ar
 la
 s
up
er
fic
ie
 la
va
da
 p
ar
a 
po
de
r u
til
iz
ar
 la
 b
od
eg
a.
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
 
9.
 L
a 
re
al
iz
ac
ió
n 
de
 e
st
e 
pr
oc
ed
im
ie
nt
o 
se
 d
eb
er
á 
de
 re
gi
st
ra
r e
n 
el
 fo
rm
at
o 
de
 ve
rif
ic
ac
ió
n 
de
 la
 li
m
pi
ez
a 
de
 la
s 
bo
de
ga
s 
de
 p
ro
du
ct
o 
te
rm
in
ad
o 
y 
fir
m
ad
a 
po
r 
el
 c
oo
rd
in
ad
or
 d
el
 e
qu
ip
o 
de
 li
m
pi
ez
a 
y 
ve
rif
ic
ad
a 
po
r e
l r
es
po
ns
ab
le
 d
e 
la
 b
od
eg
a 
de
 p
ro
du
ct
o 
te
rm
in
ad
o.
Eq
ui
po
s d
e 
Li
m
pi
ez
a:
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
 
1.
 E
sc
ob
as
, c
ep
illo
s,
 h
ila
za
, p
al
a,
 a
gu
a,
 a
se
rri
n,
 d
et
er
ge
nt
e,
 ra
st
ril
lo
, c
ar
re
til
la
 y
 m
ac
he
te
.  
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
Re
gi
str
os
:
Fo
rm
at
o 
de
 ve
rif
ic
ac
ió
n 
de
 la
 li
m
pi
ez
a 
de
 la
s 
bo
de
ga
s 
de
 p
ro
du
ct
o 
te
rm
in
ad
o.
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
  
   
   
   
   
   
Co
rp
or
ac
ió
n 
Ag
ríc
ol
a 
S.
 A
.
PR
OC
ED
IM
IE
NT
OS
 O
PE
RA
TI
VO
S 
ES
TA
ND
AR
IZ
AD
OS
 D
E 
SA
NE
AM
IE
NT
O 
 
PR
OC
ED
IM
IE
NT
O 
DE
 L
IM
PI
EZ
A 
DE
 L
AS
 B
OD
EG
AS
 D
E 
PR
OD
UC
TO
 
TE
RM
IN
AD
O 
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
  Á
re
a 
Re
sp
on
sa
bl
e:
 P
ro
du
cc
ió
n 
Có
di
go
: B
PM
-P
H-
PL
BP
T-
06
-V
1
Fe
ch
a 
de
 C
re
ac
ió
n:
 S
ep
tie
m
br
e 
20
08
Ob
je
tiv
o:
 G
ar
an
tiz
ar
 la
 li
m
pi
ez
a 
y 
or
de
n 
de
l á
re
a 
de
 la
s 
bo
de
ga
s 
de
 p
ro
du
ct
o 
te
rm
in
ad
o.
B.9. Procedimiento para la Limpieza de Imanes. 
Anexo
4
 
s  
1
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B.10. Procedimiento de Almacenamiento de Productos Químicos. 
 
  
Re
vis
ado
 po
r:
Au
tor
iza
do 
por
:
Ob
jet
ivo
: G
ara
ntiz
ar 
el a
dec
uad
o a
lma
cen
am
ien
to 
de 
los
 pr
odu
cto
s q
uím
ico
s u
tiliz
ado
s e
n e
l C
ent
ro 
Ind
ust
rial
 Ch
ina
nde
ga
Alc
an
ce
: A
plic
a a
l ár
ea 
de 
bod
ega
 de
 al
ma
cen
am
ien
to 
de 
pro
duc
tos
 qu
ími
cos
.
Pro
ce
dim
ien
tos
:   
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
1. 
Alm
ace
nar
 o 
est
iba
r lo
s p
rod
uct
os 
quí
mic
os 
con
 un
 let
rer
o v
isib
le q
ue 
ide
nti
fiqu
e la
 la 
cla
sifi
cac
ión
 to
xic
oló
gic
a d
el 
pro
du
cto
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
  
2. 
Es
tiba
r lo
s p
rod
uct
os
 en
 es
tan
tes
 de
bid
am
ent
e id
ent
ific
ado
s, 
rot
ula
do
s y
 ag
rup
ado
s d
e a
cue
rdo
 a 
su 
tox
ico
log
ía  
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
 
3. 
Co
loc
ar 
los
 pr
odu
cto
s s
epa
rad
os 
un
os 
de 
otr
os 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
   
4. 
En
 ca
da 
gru
po 
de 
pro
duc
to 
col
oca
r s
u fi
cha
 té
cni
ca 
(ho
ja d
e s
egu
rida
d) 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
 
5. 
Alm
ace
nar
 los
 pr
od
uct
os 
baj
o ll
ave
Re
gis
tro
s:
Fo
rm
ato
 de
 Ve
rific
aci
ón 
de 
Alm
ace
nam
ien
to 
de 
Pro
duc
tos
 Qu
ími
cos
    
    
    
  C
orp
ora
ció
n A
grí
co
la 
S. 
A.
PR
OC
ED
IM
IEN
TO
S O
PE
RA
TIV
OS
 ES
TA
ND
AR
IZA
DO
S D
E S
AN
EA
MI
EN
TO
 
PR
OC
ED
IM
IEN
TO
 AL
MA
CE
NA
MI
EN
TO
 DE
 PR
OD
UC
TO
S Q
UIM
ICO
S  
    
Ár
ea
 Re
sp
on
sab
le:
 Re
sp
. Co
ntr
ol P
lag
as
Ár
ea
: Bo
de
ga
 de
 Pr
od
uc
tos
 Qu
ím
ico
s
Có
dig
o: 
BP
M-
PH
-PA
PQ
-10
-V1
Fe
ch
a: 0
1 O
ctu
bre
 20
08
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B.11. Procedimiento para el Manejo de Empleados Enfermos. 
 
 
Re
vis
ad
o 
po
r:
Au
to
riz
ad
o 
po
r:
Al
ca
nc
e:
 A
pli
ca
 p
ar
a 
to
do
 e
l p
er
so
na
l d
el 
M
oli
no
 H
ar
ina
, M
oli
no
 A
rro
z 
y 
ár
ea
 a
dm
ini
st
ra
tiv
a.
Pr
oc
ed
im
ie
nt
os
:  
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
  
1.
 R
ea
liz
ar
 lo
s 
ex
ám
en
es
 m
éd
ico
s 
se
m
es
tra
les
 a
 to
do
s 
los
 tr
ab
aja
do
re
s 
de
l M
oli
no
 H
ar
ina
, M
oli
no
 A
rro
z 
y 
ár
ea
 a
dm
ini
st
ra
tiv
a.
2.
 D
e 
ac
ue
rd
o 
al 
dia
gn
ós
tic
o 
em
itid
o 
po
r l
os
 d
oc
to
re
s 
de
l L
ab
or
at
or
io 
M
éd
ico
 s
ele
cc
ion
ar
 a
 la
s 
pe
rs
on
as
 q
ue
 h
ay
an
 p
re
se
nt
ad
o 
pa
to
log
ías
. 
3.
 E
nt
re
ga
r u
na
 c
op
ia 
de
 lo
s 
ex
ám
en
es
 m
éd
ico
s.
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
 
4.
 R
em
itir
los
 a
 la
 C
lin
ica
 M
éd
ica
 p
re
vis
ion
al 
pa
ra
 q
ue
 re
cib
an
 e
l t
ra
ta
m
ien
to
 m
éd
ico
 a
de
cu
ad
o 
de
 a
cu
er
do
 a
 la
 p
at
olo
gía
 p
re
se
nt
ad
a.
  
5.
 S
oli
cit
ar
 c
op
ia 
de
 la
 re
ce
ta
 m
éd
ica
 p
ar
a 
ve
rifi
ca
r q
ue
 p
as
ó 
co
ns
ult
a 
y 
re
cib
ió 
el 
tra
ta
m
ien
to
 a
de
cu
ad
o.
6.
 A
rc
hiv
ar
 la
 re
ce
ta
 m
éd
ica
 e
n 
su
 e
xp
ed
ien
te
 m
éd
ico
 e
n 
el 
Dp
to
. d
e 
Nó
m
ina
.
7.
 L
os
 tr
ab
aja
do
re
s 
qu
e 
se
 p
re
se
nt
en
 e
nfe
rm
os
 a
 s
u 
pu
es
to
 d
e 
tra
ba
jo 
se
rá
 re
m
itid
o 
a 
su
 c
lín
ica
 m
éd
ica
 p
re
vis
ion
al 
pa
ra
 e
l d
eb
ido
 tr
at
am
ien
to
.
8.
 E
l e
m
ple
ad
o 
de
be
rá
 p
re
se
nt
ar
 c
on
st
an
cia
 d
e 
co
ns
ult
a 
m
éd
ica
 y
 re
ce
ta
. 
Eq
ui
po
s: 
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
Re
su
lta
do
s 
de
 E
xá
m
en
es
 M
éd
ico
s 
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
  
Re
gi
str
os
: 
Fo
rm
at
o 
M
ITR
AB
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
  
Ob
je
tiv
o:
 G
ar
an
tiz
ar
 la
 s
alu
d 
de
 lo
s 
tra
ba
jad
or
es
 d
an
do
 s
eg
uim
ien
to
 a
 lo
s 
em
ple
ad
os
 q
ue
 h
ay
an
 p
re
se
nt
ad
o 
pa
to
log
ías
. 
   
   
   
   
  C
or
po
ra
ci
ón
 A
gr
íc
ol
a 
S.
 A
.
PR
OC
ED
IM
IE
NT
OS
 O
PE
RA
TI
VO
S 
ES
TA
ND
AR
IZ
AD
OS
 D
E 
SA
NE
AM
IE
NT
O 
PR
OC
ED
IM
IE
NT
O 
PA
RA
 E
L 
M
AN
EJ
O 
DE
 E
M
PL
EA
DO
S 
EN
FE
RM
OS
   
   
Ár
ea
 R
es
po
ns
ab
le:
 C
on
tro
l d
e 
Ca
lid
ad
Ár
ea
: C
on
tro
l d
e 
Ca
lid
ad
Fe
ch
a:
 0
1 
Oc
tu
br
e 
20
08
   
   
   
   
   
   
   
BP
M
-P
H-
PM
EE
-1
4-
V1
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ANEXO C 
 
FORMATOS DE VERIFICACIÓN. 
  
C 
.1. Concentraciones de Cloro en Agua. 
Anexo
4
 
s  
5
C
tr
 
 
.2. Solució
igo. 
n y concentración de Cloro en el Agua de Acondic
Anexo
4
ionado de
 
s  
6
 
C.3. Limpieza de Equipos y Utensilios. 
Anexo
4
 
s  
7
C 
.4. Limpieza del Área de Empaque. 
Anexo
4
 
s  
8
C 
.5. Limpieza y desinfección del Molino. 
Anexo
4
 
s  
9
C 
 
 
 
 
 
.6. Lavado de Manos. 
Anexo
5
 
s  
0
 
C 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
.7. Limpieza de Servicios Sanitarios. 
Anexo
5
 
s  
1
 
C 
 
 
.8. Limpieza del Área de almacén de Materia Prima. 
Anexo
5
 
s  
2
 
C 
 
 
 
 
 
 
 
.9. Limpieza de las Bodegas de Producto Terminado. 
Anexo
5
 
s  
3
 
C 
.10. Limpieza de Imanes. 
 
Anexo
5
 
s  
4
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ANEXO D 
 
REGISTROS DE HACCP. 
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D.1. Auditoría Interna. 
 
Departamento de Calidad y Sistema HACCP 
AUDITORÍA INTERNA 
(Planta Harina) 
Fecha:___/___/___        Formato HACCP No.01 
 
 AUDITORIA PUNTAJE OBSERVACIONES 
    
I. ORGANIZACIÓN EMPRESARIAL   
    
1.1 Se evidencia compromiso y apoyo 
por parte de la gerencia.  
  
1.2 Existen políticas de calidad 
documentadas. 
  
1.3 Existe un organigrama definido en 
la empresa. 
  
1.4 Existen líneas de autoridades.   
1.5 Existe departamento de control y 
calidad. 
  
1.6 El departamento de control y 
calidad está a cargo de un 
profesional calificado. 
  
1.7 Existe manual de cargos con 
requisitos y funciones.  
  
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  11 puntos) 
  
    
II. EQUIPO HACCP   
    
2.1 Existe equipo HACCP.   
2.2 Su conformación es 
multidisciplinaria y están 
  
 
Anexos  
57 
 
representados los diferentes 
niveles, áreas y dependencias de la 
empresa. 
2.3 Todos los miembros que conforman 
el equipo HACCP están 
debidamente capacitados en 
HACCP. 
  
2.4 El equipo se reúne con la 
periodicidad requerida y existen 
actas o pruebas escritas de sus 
actuaciones. 
  
2.5 Hay cumplimiento y evaluación de 
las tareas asignadas a los 
miembros del equipo. 
  
2.6 Existe un coordinador definido, 
competente y adecuado. 
  
2.7 El equipo HACCP ha impartido 
aprobación al plan. 
  
2.8 El equipo HACCP estudia, aprueba 
y reporte las modificaciones al plan.
  
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  13 puntos) 
  
    
III. PROGRAMA DE SANEAMIENTO 
Y COMPLEMENTARIOS 
  
    
3.1 Se tiene un adecuado y completo 
programa escrito de limpieza y 
desinfección especifico para la 
planta. 
  
3.2 Se tiene un adecuado y completo 
programa escrito de control de 
plagas específico para la planta. 
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3.3 Se tiene un adecuado y completo 
programa escrito de manejo y 
disposición de desechos sólidos 
especifico para la planta. 
  
3.4 Se tiene un adecuado y completo 
programa escrito de manejo y 
disposición de desechos líquidos 
para la planta. 
  
3.5 Se tiene un adecuado y completo 
programa de calibración de equipos 
e instrumentos de medición 
especifico para la planta. 
  
3.6 Se tiene un adecuado y completo 
programa escrito de mantenimiento 
preventivo específico para la 
planta. 
  
3.7 Se tiene un adecuado y completo 
programa escrito de capacitación a 
todo el personal de la planta en 
higiene y protección de alimentos. 
  
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  11 puntos) 
  
    
IV. BUENAS PRACTICAS DE 
MANUFACTURA (BPM) 
  
    
4.1 Se tiene un manual de BPM 
específico para la planta, que 
comprenda por lo menos lo 
establecido en la legislación 
sanitaria nicaragüense y es 
equivalente a la de los EU y la UE. 
  
4.2 Se cumple lo establecido en el   
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manual de BPM en cuanto al 
personal, control de enfermedades, 
limpieza, hábitos de higiene, 
conducta y capacitación personal. 
4.3 Se cumple lo establecido en el 
manual de BPM en cuanto a 
ubicación, alrededores, 
infraestructura, diseño, 
construcción y distribución de la 
planta. 
  
4.4 Se cumple lo establecido en el 
manual de BPM en cuanto a control 
de plagas y rotación del producto. 
  
4.5 Se cumple lo establecido en el 
manual de BPM en cuanto al 
manejo y disposición de desechos 
sólidos.  
  
4.6 Se cumple lo establecido en el 
manual de BPM en cuanto a 
manejo y disposición de desechos 
líquidos y aguas residuales. 
  
4.7 Se cumple lo establecido en el 
manual de BPM en cuanto a 
instalaciones, dotación de servicios 
sanitarios, sustancias utilizadas 
para limpieza, desinfección y 
almacenamiento de sustancias 
tóxicas. 
  
4.8 Se cumple lo establecido en el 
manual de BPM en cuanto a 
elementos y superficies que entren 
en contacto con los alimentos. 
  
4.9 Se cumple lo establecido en el   
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manual de BPM en cuanto al 
suministro de agua, instalaciones y 
dotación de lavamanos. 
4.10 Se cumple lo establecido en el 
manual de BPM en cuanto a 
equipos y utensilios: materiales de 
fabricación sanitarios, diseño, 
ubicación, funcionamiento, 
mantenimiento, instrumentos y 
controles de medición. 
  
4.11 Se cumple lo establecido en el 
manual de BPM en cuanto a 
controles de producción y proceso, 
materias primas y aditivos 
utilizados y operaciones para la 
elaboración del producto. 
  
4.12 Se cumple lo establecido en el 
manual de BPM en cuanto a 
condiciones de almacenamiento y 
distribución de productos.  
  
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  19 puntos) 
  
    
V. DESCRIPCION DEL PRODUCTO    
    
5.1 Se tiene ficha técnica o descripción 
de cada producto con la siguiente 
información: identificación, 
descripción, composición, 
características sensoriales, 
fisicoquímicas, microbiológicas, 
formas de consumo, consumidores 
potenciales, vida útil esperada y 
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condiciones de manejo, 
conservación, empaque, etiquetado 
y presentaciones. 
5.2 El rotulado del producto contiene la 
siguiente información: condiciones 
de conservación, instrucciones de 
preparación, declaración de 
aditivos, fecha de vencimiento o 
vida útil, código o lote de 
producción e ingredientes. 
  
5.3 El empaque o envase son garantía 
de protección, inocuidad y 
conservación del producto. 
  
5.4 Los códigos de fabricación 
utilizados para el producto permiten 
su trazabilidad y particularmente la 
identificación del producto 
procesado  durante una desviación. 
  
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  06 puntos) 
  
    
VI. DIAGRAMA DE FLUJO DEL 
PROCESO 
  
    
6.1 Existe diagrama de flujo del 
producto. 
  
6.2 Incluye la descripción completa de 
todas las etapas del proceso. 
  
6.3 Se incluyen todas las materias 
primas o insumos utilizados. 
  
6.4 El flujo presenta una secuencia 
lógica de la operación. 
  
6.5 Se tiene plano general de la planta    
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que señaliza claramente las 
diferentes áreas, secciones, 
equipos, instalaciones y flujo del 
proceso. 
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  08 puntos) 
  
    
VII. ANALISIS DE PELIGROS Y 
MEDIDAD PREVENTIVAS 
  
    
7.1 Los peligros están bien clasificados 
e identificados: biológicos, 
químicos y físicos. 
  
7.2 Los peligros identificados están 
asociados con la inocuidad.  
  
7.3 Los peligros identificados tienen 
una probabilidad razonable de 
ocurrencia. 
  
7.4 Se contemplan medidas 
preventivas para cada peligro 
identificado. 
  
7.5 Las medidas preventivas señaladas 
previenen, eliminan o reducen los 
peligros identificados. 
  
7.6 Conoce el personal las medidas 
preventivas y puede accionarlas. 
  
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  10  puntos) 
  
    
VIII. IDENTIFICACION DE PCC.   
    
8.1 La etapa definida como PCC   
 
Anexos  
63 
 
controla, elimina o reduce los 
peligros a niveles aceptables. 
 
8.2 
 
No existen etapas posteriores a 
cada PCC identificado que 
controlen, reduzcan o eliminen los 
peligros señalados en los PCC.  
  
8.3 Están correctamente identificados 
los PCC en las diferentes áreas. 
  
8.4 Con los PCC identificados se 
garantiza la inocuidad del producto 
procesado. 
  
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  06 puntos) 
  
    
IX. ESTABLECIMIENTO DE LIMITES 
CRITICOS 
  
    
9.1 Todas las medidas preventivas 
asociadas a PCC tienen definidos 
los correspondientes límites 
críticos. 
  
9.2 Los límites críticos establecidos 
tienen respaldo o sustentación 
científica o técnica.  
  
9.3 Los límites críticos se pueden medir 
fácilmente en tiempo real, de tal 
manera, que es posible adoptar 
acciones correctivas inmediatas. 
  
9.4 Se tienen establecidos límites 
operacionales y están bien 
definidos. 
  
9.5 Cuando es requerido el laboratorio   
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apoya la determinación de los 
límites críticos. 
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  08  puntos) 
  
    
X. MONITOREO   
    
10.1 Esta claramente definido qué se va 
a monitorear en cada límite crítico. 
  
10.2 Esta claramente definido cómo se 
va a monitorear en cada límite 
crítico. 
  
10.3 Esta claramente definido cuándo 
se va a monitorear en cada límite 
crítico. 
  
10.4 Esta claramente definido quién es 
el responsable de monitorear cada 
límite crítico. 
  
10.5 El monitoreo permite detectar 
oportunamente las desviaciones de 
los límites críticos.  
  
10.6 La información recolectada durante 
el monitoreo permite producir 
registros precisos y confiables.  
  
10.7 Los formatos utilizados para el 
monitoreo son completos y 
permiten obtener la información 
necesaria. 
  
10.8 Los equipos e instrumentos de 
medición son adecuados. 
  
10.9 Los equipos e instrumentos de 
medición están calibrados. 
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10.10 Las técnicas o pruebas para el 
monitoreo están homologadas o 
aprobadas oficialmente (el cómo). 
  
10.11 Las acciones de monitoreo que lo 
requieren tienen el apoyo del 
laboratorio. 
  
10.12 El personal responsable del 
monitoreo tiene la capacitación  
requerida para tomar estas 
acciones. 
  
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  19  puntos) 
  
    
XI. ACCIONES CORRECTIVAS   
    
11.1 Existen acciones correctivas para 
cada límite crítico.  
  
11.2 Se actuó objetiva, rápida, eficaz y 
oportunamente en la aplicación de 
las acciones correctivas. 
  
11.3 Se tienen identificadas acciones 
correctivas específicas para las 
desviaciones de cada uno de los 
límites críticos.  
  
11.4 Se toman las acciones correctivas 
necesarias frente a la reiterada 
desviación de los límites críticos. 
  
11.5 Las acciones correctivas permiten 
restablecer el control del proceso. 
  
11.6 Las acciones correctivas permiten 
restablecer el control del producto y 
su destino. 
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11.7 
 
Las acciones correctivas están 
documentadas en formatos, 
formularios o constancias escritas. 
  
11.8 Apoya el laboratorio decisiones 
relacionadas con la aplicación de 
acciones correctivas. 
  
11.9 Se evalúa la efectividad de las 
acciones correctivas. 
  
11.10 El responsable de aplicar la acción 
correctiva está capacitado y posee 
la autoridad requerida.  
  
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  16  puntos) 
  
    
XII. REGISTROS   
    
12.1 Los formularios y registros son 
suficientes y adecuados para tener 
una completa información sobre los 
PCC identificados. 
  
12.2 Los registros se encuentran 
debidamente tramitados y firmados 
por la persona responsable. 
  
12.3 Los registros se conservan durante 
el tiempo requerido. 
  
12.4 No hay evidencias de fraudes o 
adulteraciones en los registros 
(registros limpios, datos uniformes, 
no hay desviación en los datos, no 
hay correlación en los datos, 
frecuencias muy constantes, horas 
regulares). 
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12.5 Los registros computarizados o 
sistematizados tienen los controles 
o protección necesaria para evitar 
cambios no autorizados o 
adulteraciones. 
  
12.6 Las mediciones y análisis 
realizados por el laboratorio para la 
ejecución del plan HACCP están 
soportados en registros. 
  
12.7 Los registros están actualizados y 
se archivan en forma adecuada y 
organizada. 
  
12.8 Existen suficientes y adecuados 
registros del monitoreo de cada 
límite crítico en cuanto al qué, 
cómo, cuándo y quién. 
  
12.9 Existen adecuados registros de la 
desviación de cada límite crítico. 
  
12.10 Existen registros de las acciones 
correctivas. 
  
12.11 Existen adecuados registros de los 
procedimientos de verificación. 
  
12.12 Los datos se consignan en los 
formatos de registro en el  
momento de la observación. 
  
12.13 Existen registros que soporten el 
cumplimiento de los procedimientos 
de limpieza y desinfección según el 
programa respectivo. 
  
12.14 Existen registros que soporten el 
cumplimiento del programa de 
control de plagas. 
  
12.15 Existen registros que soporten el   
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cumplimiento del programa de 
control de desechos sólidos. 
12.16 Existen registros que soporten el 
cumplimiento del programa de 
desechos líquidos. 
  
12.17 Existen registros que soporten el 
cumplimiento del programa de 
capacitación al personal. 
  
12.18 Existen registros que soporten el 
cumplimiento del programa de 
mantenimiento preventivo. 
  
12.19 Existen registros que soporten el 
cumplimiento del programa de 
calibración de equipos e 
instrumentos de medición. 
  
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  30  puntos) 
  
    
XIII. PROCEDIMIENTOS DE 
VERIFICACION 
  
    
13.1 Se realizan actividades de 
verificación rutinaria del plan 
HACCP y de sus registros. 
  
13.2 Se realizan actividades de 
verificación a través de pruebas de 
laboratorio. 
  
13.3 Se realizan actividades de 
verificación para validación de cada 
uno de los límites críticos 
establecidos. 
  
13.4 Se realizan actividades de 
verificación para determinar que 
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cada uno de los PCC establecidos 
está bajo control. 
13.5 Se realizan actividades de 
verificación para el examen de las 
desviaciones de los límites críticos 
y destino de los productos. 
  
13.6 Se evalúa la efectividad de las 
acciones correctivas. 
  
13.7 Se aplican las medidas preventivas 
en todas las etapas del proceso 
donde estas fueron identificadas. 
  
13.8 Se realizan auditorías internas o 
externas como procedimientos de 
validación. 
  
13.9 Los registros de monitoreo y 
acciones correctivas son revisadas 
por un supervisor en forma regular 
y oportuna conforme el plan 
respectivo. 
  
13.10 Hay consistencia entre lo formulado 
en los planes establecidos 
(HACCP, BPM, SANEAMIENTO Y 
COMPLEMENTARIOS), las 
actividades que se realizan y los 
registros existentes. 
  
13.11 Las quejas, reclamos y 
devoluciones se atienden 
adecuadamente y son tenidas en 
cuenta para los ajustes al plan 
HACCP. 
  
 PUNTAJE TOTAL (mínimo para 
aprobación:  20  puntos) 
  
 CALIFICACION TOTAL :   
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CALIFICACIONES: 
 
@ cumple adecuadamente: 2 
@ cumple parcialmente: 1 
@ no cumple: 0 
@ no aplica: NA 
@ no observado: -- 
@ nota mínima: 80 
 
Puntos Máximos de Aprobación: 220 para un 100%. 
Puntos Mínimos de Aprobación: 176 para un 80%. 
 
 
Puntos Adquiridos:________, para un______%. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
______________________________ 
FIRMA DE AUDITOR. 
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D.2. Seguridad del Agua para Acondicionado. 
 
 
 
Formato HACCP No.02
Fecha Hora Concentración de Cloro 
Desviación  
Sí/No
Acciones correctivas a aplicar si 
existe desviación:
OBSERVACIONES
RevisadoElaborado
Monitoreo de PCC - 1B Seguridad del Agua para Acondicionado
Corporación Agrícola S. A.                                                        
Centro Industrial Chinandega                                                     
Planta Harina
1. Detener la etapa de acondicionado.  
2. Vaciar el tanque de acondicionado 
para diagnosticar la causa de la 
ausencia de cloro o que la 
concentración esté por debajo del 
rango.                                                     
3. Revisar la bomba dosificadora de 
cloro y la de agua también, para 
verificar si es un fallo eléctrico, en caso 
de ser este el problema se procede a 
reemplazar la bomba dañada si es la 
de cloro porque no se puede reparar ya 
que vienen selladas, pero si es la de 
agua se procede a reparar ya que esta 
no es desechable.                                    
4. Si el problema no está en las 
bombas se procede a revisar el 
recipiente que contiene la dilución de 
cloro de donde succiona la bomba 
clorinadora.                                               
5. Si el recipiente que contiene la 
dilución de cloro no tiene este elemento 
ó la concentración requerida se 
procede a corregir añadiendo cloro 
manualmente.
Límite Crítico : Concentración de cloro ≥ 10 ppm
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D.3. Empaque. 
 
 
 
Formato HACCP No.03
Fecha Hora Niveles de E. Coli
Desviación  
Sí/No
Acciones correctivas a aplicar si 
existe desviación:
OBSERVACIONES
RevisadoElaborado
Corporación Agrícola S. A.                                                        
Centro Industrial Chinandega                                                     
Planta Harina
Monitoreo de PCC - 2B Empaque 
Límite Crítico : Ausencia de E. Coli
1. Se procede a localizar el lote de 
producto que fue elaborado en el 
período que se realizó el hisopado de 
manos.                                                  
2. Una vez ubicado el lote de harina es 
separado y trasladado a la bodega # 4 
para que se le realicen los análisis 
microbiológicos correspondientes.       
3. Se procederá a acortar la frecuencia 
de los muestreos a 1 vez por día hasta 
que ya no se detecte presencia de E. 
Coli.
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D.4. Bodega de Producto Terminado. 
 
 
 
Formato HACCP No.04
Fecha Hora Presencia de roedores
Desviación  
Sí/No
Acciones correctivas a aplicar si 
existe desviación:
OBSERVACIONES
Revisado
Corporación Agrícola S. A.                                                        
Centro Industrial Chinandega                                                     
Planta Harina
Monitoreo de PCC - 3B Bodega de Producto Terminado.
Límite Crítico : Ausencia de roedores.
1. El producto que fue mordido, 
excretado u orinado por ratas, se aisla 
en un contenedor, para ser declarado 
ante la DGI.                                               
2. Se procede a revisar las bodegas 
para detectar la presencia de nidos de 
ratas y en caso de encontrarlos tomar 
todas las medidas necesarias para su 
exterminio.
Elaborado
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D.5. Acciones Correctivas. 
 
Formato HACCP No.05
Verifica
Corporación Agrícola S. A.                                                         
Centro Industrial Chinandega                                                       
Planta Harina
Registro de Acciones Correctivas
Fecha / 
Hora
Desviación / 
Problema
Procedimiento para corregir la 
desviación / Explique
Persona 
Responsable
Disposición del 
Producto
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D.6. Verificación de Puntos de Control y Puntos de Control Crítico. 
 
 
 
 
 
 
 
Formato HACCP No.06
Período del: Responsable:
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado
Hora: Hora: Hora: Hora: Hora: Hora:
Almacenamiento 
de Trigo (silos)
Niveles de 
Aflatoxina y 
Vomitoxin
Aflatoxina ≤ 0,8 ppb.   
Vomitoxin ≤ 0,2 ppm.
Tanque de Agua 
para 
Acondicionado
Concentración 
de cloro  Cl ≥ 10 ppm
Empaque E. Coli Ausencia de E. Coli
Almacenamiento 
de PT Roedores Ausencia de roedores.
Observaciones y Acciones Correctivas (Especificar aviso de desviación y hora de acción correctiva)
Verificación de Puntos de Control y Puntos de Control Crítico
Inspección Semanal
Área / Punto Control Límites Permisibles
____/____/____ - ____/____/____
Corporación Agrícola S. A.                                                 
Centro Industrial Chinandega                                              
Planta Harina
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D.7. Calibración de Equipos de Laboratorio. 
 
 
 
Formato HACCP No.07
Fecha Hora Área Equipo Tipo de 
Mantenimiento
Iniciales / 
Firma
Observaciones
Verifica
Corporación Agrícola S. A.                                                        
Centro Industrial Chinandega                                                      
Planta Harina
Calibración de Equipos de Laboratorio.
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D.8. Calibración de Basculas. 
 
  
Formato HACCP No.08
Fecha Hora Área Lectura de Báscula
Tipo de 
Mantenimiento
Iniciales / 
Firma Observaciones
Verifica
Corporación Agrícola S. A.                                                            
Centro Industrial Chinandega                                                          
Planta Harina
Calibración de Básculas.
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ANEXO E 
 
MEMORIAS DE TALLER. 
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E.1. Diseño de Principios HACCP 1 y 2. 
 
Memoria de Taller 1 
 
En Chinandega, departamento de Chinandega, a las dos de la tarde del 20 de 
noviembre de 2009, se reúnen en la sala de conferencias de la ‹‹Planta 
Harina del Centro Industrial Chinandega››, trabajadores de la empresa y 
realizadores del trabajo monográfico titulado: “Diseño del Plan de Análisis de 
Peligros y Puntos de Control Crítico (HACCP) en la Planta Harina del Centro 
Industrial Chinandega de Corporación Agrícola, S.A.”. 
 
Objetivo: Lograr consenso en el diseño del 1er y 2do principios HACCP 
propuesto por los facilitadores del taller. 
 
Facilitan el taller María José Dávila y Renaldy Sotelo quien funge como 
secretario. 
 
Se inicia el taller al que asistieron un total de 5 personas: Ingeniero Francisco 
Zepeda, Administrador Industrial de Planta Harina; Licenciada Nidia Chui, 
Jefa de Control de Calidad; Mario Novoa, Supervisor de Producción; María 
José Dávila y Renaldy Sotelo, ambos facilitadores. Hay quórum para realizar 
el taller. 
 
El secretario da a conocer la Agenda: 
1. Análisis de Peligros. 
a. Identificación de los peligros (biológicos, químicos y físicos). 
b. Determinación de las medidas preventivas para cada peligro 
identificado. 
2. Determinación de Puntos de Control Crítico (PCC). 
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Metodología. 
 
1er Acápite: Análisis de Peligros. 
A cada participante se le entrega un formato1 el cual consta de 3 columnas, la 
primera contiene la Etapa del Proceso, la segunda Tipo de Peligro (biológico, 
químico y físico) y la tercera la Medida Preventiva, esto con el fin de identificar 
en cada etapa el tipo de peligro que podría presentarse y la medida 
preventiva adecuada a aplicarse a través de una lluvia de ideas. 
 
Cada participante aporta sus ideas y estas son consensuadas con el análisis 
de peligros, cabe destacar que dicho análisis ya había sido elaborado 
anteriormente por los que facilitadores del taller, en el que se encuentran 
planteados todos los peligros (biológicos, químicos y físicos) que podrían 
presentarse durante el proceso de producción de harina así como las medidas 
preventivas para cada peligro. 
 
Tras una retroalimentación en la que participa la mayoría de los presentes, se 
logra consenso y se toman algunas decisiones. 
 
Resultados: 
a. Se acepta la propuesta del Análisis de Peligros elaborada por María 
José Dávila y Renaldy Sotelo. 
b. Se descarta el peligro biológico planteado en la propuesta del Análisis de 
Peligros en la etapa de reducción de tamaño (molienda). 
c. Se descarta el peligro biológico planteado en la propuesta del Análisis de 
Peligros en la etapa de cernido (clasificado). 
d. Se descarta los peligros biológicos y químicos planteados en la 
propuesta del Análisis de Peligros en la etapa de mezclado porque se 
hizo una sustitución de aditivo. 
 
 
 
                                                            
1 Ver anexo A. 
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2do Acápite: Determinación de Puntos de Control Crítico (PCC). 
A cada participante se le entrega un documento el cual contiene el árbol de 
decisiones2 para determinar por medio de éste si una etapa del proceso es un 
Punto donde es necesario un Control Crítico para prevenir, eliminar o reducir 
a niveles aceptables, un peligro a la inocuidad de los alimentos. Cabe señalar 
que los facilitadores de este taller previo a la realización del mismo ya habían 
determinado cuales eran los PCC´s en todo el proceso. 
                                                            
2 Ver anexo B. 
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Anexo A. 
Tabla de descripción de Peligros. 
Etapa Peligro Medida Preventiva 
Descargue del 
Trigo en Puerto 
Corinto. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Descargue del 
Trigo en Planta 
Harina. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Almacenamiento 
del Trigo (Silos). 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
Pre limpia. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Anexos  
84 
 
Etapa Peligro Medida Preventiva 
Limpieza. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Acondicionado. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Reposo. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Post limpia. 
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Etapa Peligro Medida Preventiva 
Molienda. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Cernido 
(clasificado). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Purificado. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Mezclado. 
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Etapa Peligro Medida Preventiva 
Empaque. 
 
 
 
 
 
 
 
Distribución. 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
Anexos  
87 
 
Anexo B. 
Árbol de Decisiones. 
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E.2. Diseño de Principios de HACCP 3, 4 y 5. 
 
Memoria de Taller 2 
 
En Chinandega, departamento de Chinandega, a las dos de la tarde del 15 de 
enero de 2010, se reúnen en la sala de conferencias de la ‹‹Planta Harina del 
Centro Industrial Chinandega››, trabajadores de la empresa y realizadores del 
trabajo monográfico titulado: “Diseño del Plan de Análisis de Peligros y Puntos 
de Control Crítico (HACCP) en la Planta Harina del Centro Industrial 
Chinandega de Corporación Agrícola, S.A. 
 
Objetivo: Lograr consenso en el diseño del 3er, 4to y 5to  principios HACCP 
propuesto por los facilitadores del taller. 
 
Facilitan el taller María José Dávila y Renaldy Sotelo quien funge como 
secretario. 
 
Se inicia el taller al que asistieron un total de 4 personas: Ingeniero Francisco 
Zepeda, Administrador Industrial de Planta Harina; Licenciada Nidia Chui, 
Jefa de Control de Calidad; María José Dávila y Renaldy Sotelo, ambos 
facilitadores. Hay quórum para realizar el taller. 
 
El secretario da a conocer la Agenda: 
3. Límites Críticos para cada PCC. 
a. Rangos de tolerancia. 
b. Justificación. 
4. Procedimientos de Monitoreo para cada PCC. 
a. Herramienta de medición o método. 
b. Frecuencia. 
c. Responsable de Monitoreo. 
5. Medidas Correctivas. 
a. Procedimiento para ejecutar la acción correctiva. 
b. Procedimiento para definir la disposición del producto fabricado 
durante la desviación. 
 
Anexos  
89 
 
Metodología. 
 
Acápite 1: Límites Críticos para cada PCC. 
La facilitadora expone los Límites Críticos, los cuales ya habían sido 
determinados previos al taller por los realizadores del trabajo monográfico, y 
tras una discusión en la que participan todos los presentes, se toman algunas 
decisiones. 
 
Resultados: 
a. Se aceptan los límites críticos para cada PCC propuestos por María 
José Dávila y Renaldy Sotelo así como sus justificaciones respectivas. 
b. Se realiza una modificación en la concentración de cloro residual en el 
agua para acondicionado, pasando a ser ≥ 10 ppm, la cual fue 
propuesta por el Ing. Francisco Zepeda, Administrador Industrial de 
Planta Harina. 
 
Acápite 2: Sistema de Vigilancia (Procedimientos de Monitoreo) para 
cada PCC. 
La facilitadora expone el sistema de vigilancia (procedimientos de monitoreo) 
para cada PCC, el cual es elaborado conjuntamente con los participantes del 
taller. 
 
Resultados: 
a. Se logra consenso por parte de los participantes y se establecen los 
procedimientos de monitoreo para cada PCC identificado, los que 
además contienen las herramientas o métodos con las que se van 
medir los límites críticos, la frecuencia de medición y el responsable de 
realizarla. 
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E.3. Diseño de Principios 6 y 7. 
 
Memoria de Taller 3 
 
En Chinandega, departamento de Chinandega, a las tres de la tarde del 26 de 
febrero de 2010, se reúnen en la oficina de Gerencia de la ‹‹Planta Harina del 
Centro Industrial Chinandega››, el Administrador Industrial y realizadores del 
trabajo monográfico titulado: “Diseño del Plan de Análisis de Peligros y Puntos 
de Control Crítico (HACCP) en la Planta Harina del Centro Industrial 
Chinandega de Corporación Agrícola, S.A.”. 
 
Objetivo: Lograr consenso en el diseño del 6to y 7mo principios HACCP 
propuesto por los facilitadores del taller. 
 
Facilitan el taller María José Dávila y Renaldy Sotelo quien funge como 
secretario. 
 
Se inicia el taller al que asistieron un total de 3 personas: Ingeniero Francisco 
Zepeda, Administrador Industrial de Planta Harina; María José Dávila y 
Renaldy Sotelo, ambos facilitadores. 
 
El secretario da a conocer la Agenda: 
1. Procedimientos de Verificación. 
2. Sistema de Documentación y Registro. 
 
Metodología. 
 
Acápite 1: Procedimientos de Verificación. 
La facilitadora expone los Procedimientos de Verificación propuestos, y tras 
una discusión en la que participan todos los presentes se toman algunas 
decisiones. 
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ANEXO F 
 
CUESTIONARIOS. 
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F.1. Cuestionario 1. 
 
Gerente de Producción. 
1. ¿Existe un procedimiento para el almacenamiento adecuado de los equipos 
cuando son dados de baja? 
2. ¿Quién decide que producto va a quema? 
3. ¿A quién le corresponde llevar el programa de limpieza tanto de los 
estacionamientos como de los patios?  
Drenajes: 
4. ¿Quién se encarga del mantenimiento de los drenajes? 
5. ¿Existen procedimientos para el mantenimiento de éstos? 
6. ¿Los drenajes están conectados al servicio de alcantarillado pluvial y 
cuentan con rejillas que impidan el paso de los roedores? 
Prácticas Higiénicas: 
7. Según Lic. Nidia el supervisor de turno lleva un control sobre las prácticas 
higiénicas, lo que no sé es ¿A quién le rinde cuentas de ese informe después 
que sale de turno?   
 
Encargado de bodega de equipos en desuso. 
1. ¿Existe un procedimiento para el almacenamiento adecuado de los equipos 
cuando son dados de baja? 
2. ¿Para qué están destinadas las bodegas rojas que están cerca del área de 
mantenimiento? 
3. ¿Por qué hay muchas partes de equipos en los alrededores de las 3 
bodegas rojas? 
 
Encargado de Bodega de producto terminado. 
1. ¿Quién decide que producto va a quema? 
2. ¿Por qué no se manda a botar  el producto no conforme al basurero 
municipal? 
 
Jefe de Bodega de Materiales y Suministros. 
¿De qué manera garantizan que el producto que entregan cumple con los 
requerimientos para asegurar la integridad del producto? 
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F.2. Cuestionario 2. 
         
1. ¿Cómo se distribuyen el rol de actividades los trabajadores? 
En un mismo turno intercambian tareas, por ejemplo: los que estaban 
en el proceso de producción pasa para el área de empaque y 
viceversa; los del trasiego permanecen siempre en el mismo puesto o 
los rotan. 
2. ¿Tienen cinta métrica para medir la distancia entre el piso y el techo? 
3. Existe un procedimiento para limpiar los basureros?, cada cuánto y con 
qué los lavan? 
4. Cuando realizan la limpieza del edificio ¿Limpian los techos? 
5. El mismo equipo que limpia el molino es el que también limpia las 
áreas verdes? 
6. ¿Qué hacen con el agua que se utiliza para lavar cada piso, dónde la 
vierten? 
7. ¿Los trabajadores se llevan sus uniformes y sus botas para lavarlos en 
sus casas? 
8. ¿Cuentan con un generador de energía en caso que se interrumpa el 
fluido eléctrico? 
9. Solicitar el programa de Mantenimiento. ¿Cuando realizan la limpieza 
de los equipos también realizan el mantenimiento? 
10. Solicitar las fichas técnicas de la materia prima. 
11. ¿Quién les provee la materia prima? 
12. ¿Quién les provee el material de empaque? 
13. ¿Qué hacen con los operarios que contaren enfermedades o que 
sufrieron alguna herida? 
14. Tienen la licencia y el registro sanitario?  
15. ¿Cuánto puede permanecer el trigo almacenado en los silos de materia 
prima? 
16. ¿De cuánto es la distancia de la planta  a las bodegas rojas que están 
cerca de mantenimiento? 
17. Solicitar el programa de limpieza y desinfección. 
18. ¿De qué material son las nuevas puertas que instalaron? 
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19. ¿Cuántas puertas hay en total en toda la planta, desde el 6to piso 
hasta el 1ro? Contar cuántas son de madera. 
 
Instrumentos a utilizar 
♦ FOTÓMETRO O LUXÓMETRO 
♦ TERMÓMETRO 
 
Bodega de Control de Plagas. 
♦ Ver la sección donde lavan la ropa, las botas y los utensilios cuando 
fumigan. 
♦ En que lugar almacenan los equipos que utiliza para fumigar. 
♦ Pedir los registros de las fumigaciones realizadas en los últimos 2 
años. 
♦ Solicitar las fichas técnicas de los productos que utilizan. 
 
Bodega de Materiales y Suministros. 
♦ Pedir el inventario de los productos que tiene en bodega. 
♦ ¿Cómo los tiene clasificados?  
♦ En esta bodega almacenan la papelería, si es así ¿dónde esta 
ubicada? 
♦ ¿En la sección de material de empaque tienen algún otro tipo de 
material? 
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F.3. Cuestionario 3. 
 
1. ¿Los recipientes de basura son lavados (los metálicos)?, ¿Cuál es la 
frecuencia de lavado? 
2. Existe un procedimiento para el retiro de los desechos sólidos que 
despide la planta (piedras, vidrios, fragmentos metálicos), si no existe 
dicho procedimiento, ¿Qué hacen con este tipo de desechos, a dónde 
los envían? 
3. ¿Existe algún depósito general de basura para la planta o para todo el 
complejo? 
4. ¿Existe algún plan para darle un acabado fino a aquellas reparaciones 
en el piso que quedaron con rugosidades?  
5. ¿Qué tipo de pintura usaron en el interior del edificio? 
6. Preguntar que hicieron respecto a las filtraciones de agua en el cielo 
falso del molino B, ¿ya las repararon? 
7. ¿Quién es el que determina que tipo de desinfectantes son los que se 
deben utilizar en la sanitización? ¿Quién los aprueba, hay alguna 
autorización por parte de una institución pública? 
8. Verificar en qué área de la bodega de materiales y suministros son 
almacenados los desinfectantes y qué tipo de productos colindan con 
ellos. 
9. Verificar qué productos colindan con el material de empaque. 
10. En el manual dice que todos los productos químicos utilizados en la 
planta están autorizados por las autoridades competentes, donde está 
el documento en el que se autoriza el uso de estos productos. 
11. Hay equipos que tienen piezas de maderas con peligros presentes por 
desprendimiento de dicho material, ¿Tienen algún plan de cambio de 
estos equipos, de cuánto es el plazo? 
12. Conseguir cronograma de capacitaciones, además de una copia de 
certificado de participación a la última capacitación. 
13. Revisar exhaustivamente a los operarios para comprobar si están 
cumpliendo con las prácticas higiénicas tales como:  
No anillos; uñas cortas, limpias y sin esmalte; cero Barba y pelo facial, 
etc. 
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14. Copia actualizada de constancia de salud documentada. 
15. Hay algún procedimiento escrito que defina la manera de llevar a cabo 
la inspección de los empaques previo a su uso. 
16. Pedir el documento en el que se autoriza la utilización de los 
transportes de Agri-Corp para la distribución del producto terminado 
por parte de la autoridad competente. 
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F.4. Cuestionario 4. 
 
1. ¿Cuánto tiempo tarda en vaciarse el recipiente que contiene la dilución 
de cloro? 
2. Ó mientras la bomba clorinadora inyecta la dilución, ¿la tubería que 
abastece de agua a este recipiente se mantiene abierta?  
3. ¿De qué manera detectarían que la concentración de cloro está por 
encima del rango, si las mediciones que ustedes realizan son 
cualitativas y llegan hasta 8 ppm? 
4. ¿Qué hacen con el agua del tanque de acondicionado en el caso que 
este lleno y donde la concentración de cloro está por encima del rango 
establecido? ¿Vacían el tanque ó continúan utilizando esa agua hasta 
que llegue a la concentración requerida? 
 
Disposición del producto:  
5. ¿Qué hacen con el trigo que fue rociado con agua cuya concentración 
de cloro está por encima del rango?  
6. Realizan el mismo procedimiento de enviarlo nuevamente a los silos de 
trabajo o como el cloro se degrada lo dejan que continúe el proceso sin 
tomar alguna medida al respecto. 
7. ¿El departamento de control de calidad les realiza a los ingredientes 
alguna prueba para ver si están correctas las concentraciones que 
deben llevar? Ó solamente se basan con lo que dice el certificado de 
calidad.   
8. ¿Quién es el proveedor de los aditivos? Éstos tienen algún certificado 
de calidad, o quienes lo elaboran tienen al menos la certificación de 
GPM o sea BPM. 
9. Han tenido algún problema en el almacenamiento de los aditivos, como 
que se hayan contaminado con insecticidas o algún tóxico en la 
bodega de materiales y suministros. 
10. ¿El MAGFOR les realiza a ustedes exámenes microbiológicos a la 
harina para determinar la presencia de E. Coli? Si es así ¿Cada cuánto 
tiempo? 
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11. ¿Tienen algún programa de muestreo microbiológico donde analicen la 
presencia de otros tipos de microorganismos como la Salmonella, 
mohos y levaduras? 
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ANEXO G 
 
DIRECTRICES PARA LA APLICACIÓN DEL 
SISTEMA DE ANÁLISIS DE RIESGOS Y 
PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL (NTON 
03 001-98). 
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ANEXO H 
 
CARTA DE VIGENCIA DE LA NORMA NTON 
03 069-06 / RTCA 67.01.33:06 
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